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Resumen 
La presente investigación, tiene como objetivo general, determinar en qué medida el 
Ciclo Deming incrementa la productividad en la línea de crudo en la empresa pesquera 
La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019. El estudio muestra la manera como la empresa 
puede mejorar en sus tiempos de producción y generar mayores beneficios económicos 
para la empresa. Se consideró como población a todas las actividades que se llevan a 
cabo en el área de envasado de la línea de crudo, los registros de la productividad, ligados 
a sus indicadores (eficacia y eficiencia) desde su inicio hasta el final de las operaciones. 
La muestra tomada, estuvo conformado por las actividades que se desarrollan en el 
proceso de envasado y los registros de productividad en el último año del estudio; la cual 
se verá incrementada a través del análisis del proceso de envasado y; el reemplazo de una 
propuesta de mejora en el área de estudio, con el fin de aprovechar al máximo el recurso 
básico “tiempo”. La presente investigación, permitió mejorar el proceso de envasado de 
la empresa pesquera, lográndose incrementar la productividad de la línea de crudo, en un 
10% con respecto al estado inicial; dicha mejora se corroboró con el análisis inferencial 
al comparar la productividad, ligado a sus indicadores, antes y después de la mejora 
realizada en el proceso. 
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Abstract 
The present investigation, is to determine to what extent the Deming Cycle increases 
productivity in the crude oil line at the La Chimbotana S.A.C fishing company, Chimbote 
2019. The study shows how the company can improve in its production times and generate 
greater economic benefits for the company. All the activities carried out in the area of 
packaging of the crude oil line, the productivity records, linked to their indicators 
(effectiveness and efficiency) from the beginning to the end of the operations, were 
considered as a population. The sample taken was made up of the activities carried out in the 
packaging process and the productivity records in the last year of the study; which will be 
increased through the analysis of the packaging process and; the replacement of a proposal 
for improvement in the area of study, in order to make the most of the basic resource “time”. 
The present investigation, allowed to improve the process of packing of the fishing company, 
being able to increase the productivity of the line of crude, in 40% with respect to the initial 
state; This improvement was corroborated with the inferential analysis when comparing 
productivity, linked to its indicators, before and after the improvement made in the process. 
 











En de la actualidad, dentro del ámbito internacional, las empresas se encuentran inmersas 
en un escenario bastante competitivo, con muchos desafíos y de cambios permanentes, en 
la cual la sobrevivencia de las organizaciones en el mercado, dependerá mucho de la calidad 
de sus productos que ofertan a sus clientes o usuarios. Es por ello, que las empresas deben 
estar pendientes de la mejora continua, a través de la implementación de nuevas medidas o 
técnicas, que hagan cambiar o mejorar la cultura de calidad dentro de la empresa. Sin 
embargo, existen empresas que no utilizan los procesos de acuerdo a los cambios en la 
actualidad, y se encuentran inmersos en métodos y técnicas tradicionales, trabajando 
además en un nivel alto de desorden en sus áreas de trabajo e instalaciones; como también 
en la misma área de producción.  
La búsqueda de la mejora de la productividad, se convierte en una acción principal, que se 
debe cumplir en toda empresa que pretenda mantener una posición expectante en el 
mercado; en tal sentido, existen diferentes métodos y técnicas que nos permiten elevar el 
nivel de productividad. Entre una de estas técnicas, se encuentra el Ciclo de Deming, que 
es un método de mejora continua, la cual ha sido utilizada en muchas empresas, con 
exitosos resultados. Entre sus principales ventajas, está optimizar recursos e incrementar la 
productividad, etc. El ciclo Deming o ciclo de mejoramiento continuo, lo dio a conocer 
Edward Deming después de que Walter A. Shewhart, físico estadounidense lo creara, e hizo 
las primeras menciones del ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar) en sus 
publicaciones en el año 1939. Edward Deming fue un estadístico estadounidense, profesor 
universitario, autor de textos, consultor y difusor del concepto de la calidad total. En la 
segunda guerra mundial, Deming que se encontraba en Estados Unidos, migró a Japón con 
todos los conocimientos adquiridos, allí enseño a los académicos y empresarios japoneses 
el ciclo Deming, quienes no dudaron en aplicarlo en sus industrias. 
La filosofía de Deming, se enfoca en descubrir mejoras en la calidad de los productos y 
servicios. El ciclo de Deming es una estrategia basada en cuatro fases, que le permite a las 
organizaciones mejorar de forma integral su quehacer para que sean más competitivas.  Este 
ciclo, se aplica muchas veces en forma inconsciente en nuestro diario vivir; pero en las 
organizaciones, es necesario comprenderlo y hacerlo consciente, de modo que se pueda 
agregar valor al proceso. Si se aplicara el ciclo Deming en todas las actividades o procesos, 
incluso en la vida personal, los riesgos se disminuyen, la probabilidad de éxito aumenta, lo 
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cual permite tener mejores niveles de eficacia, eficiencia y productividad. El Ciclo de 
Deming, se aplica en áreas específicas y/o críticas de una empresa, áreas que son 
fundamentales y de gran importancia para el desarrollo y la competitividad de la empresa. 
En la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C, se aplicó el ciclo Deming para incrementar 
la competitividad de la misma y obtener los resultados deseados. La empresa pesquera, está 
ubicada en Av. Los pescadores Mz. A Lote 5-1, Zona Industrial Gran Trapecio, Chimbote, 
Santa, Ancash. La Chimbotana S.A.C., es una empresa dedicada a la elaboración de 
conservas de pescado línea crudo y cocido, con más de 50 años de experiencia en el rubro, 
la planta cuenta con el área de envasado, que está disponible para dos líneas tanto para 
crudo como para cocido. La materia prima que se utiliza para el proceso, son las especies 
del mar, procedentes de la zona de pesca de la región: caballa, atún, bonito y anchoveta 
entre otros. Las conservas de pescado que elabora la empresa La Chimbotana S.A.C., ya 
sea de las dos líneas crudo o cocido, utilizan líquido de gobierno como es, agua y sal, aceite 
vegetal, o en salsa de tomate. Las presentaciones de las conservas que elaboran son: filetes 
de caballa, solido de bonito, solido de atún, trozos (Chunk) de atún, trozos (chunk) de jurel, 
grated de caballa, grated de atún, anchoveta entera en aceite vegetal y anchoveta entera en 
salsa de tomate y las presentaciones de sus envases son: tall, tinapa, tinapon, ½ lb, ¼ club, 
etc., eso es según el cliente lo requiera. 
Para elaborar conserva de pescado, Línea cocido (filete de caballa en agua y sal), se realizan 
una serie de procesos, que vamos a mencionar a continuación: recepción  de materia prima, 
estibado de materia prima en carros metálicos, lavado de la materia prima, cocinado de 
materia prima en el cocinador estático, enfriamiento de la materia prima al ambiente natural 
o por medio de ventiladores, se lleva la materia prima ya enfriado al área de fileteo, fileteado 
de la materia prima que consiste en quitar la piel, cabeza, cola, espinazo, vísceras y músculo 
oscuro, envasado en envase de ½ lb, adición de líquido de gobierno que consiste en agua y 
sal, sellado, estibado en carros, luego es llevado al autoclave para su esterilización, 
enfriamiento de la conserva de pescado caballa por medio de ventiladores o al medio 
natural, empacado y almacenamiento. 
En la elaboración de conservas de pescado, línea crudo (conserva de anchoveta en salsa de 
tomate). Sus procedimientos son: Recepción de materia prima, corte que consiste en quitar 
cabeza cola y vísceras, lavado del pescado para quitar la sangre y resto de vísceras, lavado 
de materia prima por medio de cestos al área de envasado, envasado de materia prima, 
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llenado de materia prima ya envasadas a canastas y estibadas en carros metálicos para ser 
llevadas al cocinador estático para su cocción, adición de líquido de gobierno que consiste 
en la salsa de tomate, sellado, luego se lleva al autoclave para su esterilización, se realiza 
el enfriamiento por medio de ventiladores o al ambiente natural, finalmente el empacado y 
almacenamiento. 
Conociendo todas las actividades que se realizan, tanto en la línea de cocido como en la 
línea de crudo, se observó que el mayor porcentaje de los problemas, están en la línea crudo, 
específicamente en el área de envasado, ya que las principales causas, están ligadas a la 
falta de capacitación del personal, respecto a sus actividades que realizan. Asimismo, se 
observó existencia de vísceras en el pescado, producto en la que no hay una correcta 
limpieza en el área anterior, que es el área de corte y eviscerado; ya que el personal (bajo 
la modalidad por destajo) por avanzar no limpian bien la materia prima, esto impide avanzar 
al personal de envase, debido a que el personal de envase tiene que sacar esas vísceras para 
poder envasar, esto genera un retraso considerable en el proceso.  
La distribución de la materia prima no es la adecuada, ya que el personal encargada de esta 
labor, no lava la materia prima antes de ser distribuida a las envasadoras, quedando la 
materia prima con sangre y vísceras, lo cual hace que ellas se demoren al envasar, quienes 
tienen que quitar las vísceras y sangre que están adheridos al pescado, generando atraso 
para la continuación del siguiente proceso. A estos retrasos mencionados, se suma la mala 
distribución de los materiales de trabajo, ya que los envases están a 50 metros del área de 
envasado, lo cual genera que las envasadoras se demoren al envasar, quienes tienen que ir 
a recoger los envases cada vez que se terminan sus actividades. Asimismo, se le suma que, 
muchas veces el proceso de envasado se paraliza por falta de envases, generando 
incomodidad al personal, por lo que tienen que esperar hasta que la empresa compre 
envases. Cabe mencionar que los racks (carros cocinadores metálicos y los dynos 
(Contenedores de plástico) no tienen un lugar definido, estando en constante movimiento 
por la zona de desplazamiento de los trabajadores, generando la obstrucción de las labores 
del personal. También se observó bajos índices de eficacia y eficiencia en el desempeño 
del personal, ya que no se logra aproximar a la meta esperada con respecto a los recursos, 
tiempo y costos alcanzados, debido a los factores explicados anteriormente. Se observó 
además; los bajos índices de eficiencia y eficacia de los tiempos, por cada actividad 
desarrollada, generalmente debido a la falta de un tiempo estándar para el proceso, el cual 
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genera que el personal desarrolle estas actividades como ellos creen necesario. 
A inicios de este año, la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C tuvo por meta producir 
1500 cajas de conservas de pescado por día, sin embargo, los resultados no fueron los 
deseados, se evidenció una vez más el bajo nivel de eficiencia y eficacia en su 
productividad, ya que se llegó a gastar más de lo documentado, generando grandes pérdidas 
económicas en la producción. Si la empresa sigue trabajando de esta manera perderá su 
competitividad frente a otras empresas que están dedicadas al mismo rubro, así como salir 
del mercado; por ello el crecimiento de la productividad se podría mejorar si se 
implementara un sistema de mejora continua, en consecuencia, la productividad en la 
empresa mejoraría, ya que se realizaría un control de las tareas a desarrollarse, 
paralelamente se mejoraría la forma adecuada de realizar el trabajo eliminando los tiempos 
improductivos o muertos que se generan en la línea de producción. 
Las empresas están en un ambiente donde siempre ha predominado la competencia, donde 
todas se encuentran inmersas en una ambiente de muchos cambios, lo menos que puede 
hacer la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C es trabajar para mantenerse vigente, y 
conociendo los problemas que se encuentran en cada actividad del proceso en el área de 
envasado, además conociendo las consecuencias que se generarían al no poner en marcha 
una técnica o herramienta de calidad, como es perder competitividad y permanencia en el 
mercado, salir del mismo, en este sentido se implementó en la empresa, el ciclo Deming 
como mejora continua, enfocándose en la problemática que hay en la línea de crudo, 
especialmente en el área de envasado para gestionar las actividades y recursos con la 
finalidad de orientarlos hacia la consecución de buenos resultados, mejorando la 
productividad, aumentando la competitividad y supervivencia en el mercado y aumentando 
la rentabilidad de la empresa. 
Respecto a los indicadores problemáticos centrales (mayoritariamente excesivos tiempos 
en el desarrollo de las actividades), vienen ocasionándose porque se estén utilizando más 
recursos de lo planificado al inicio de la producción; así también, se estima siempre al inicio 
de la misma, un tiempo prudente (no documentado ni estandarizado), para culminar las 
actividades en el área; sin embargo, se hace caso omiso a este procedimiento, originando 
que las cifras de la productividad decaigan de manera escandalosa mes a mes, un ejemplo 
de ello es que, se estimó obtener invertir en las actividades de este proceso, un monto de 
S/. 5 120.00; sin embargo, el costo de la inversión planificada, estuvo muy por debajo al 
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costo de inversión real, mismo que llegó a bordear los S/. 9800.00 (cifras proporcionadas 
por el jefe de planta). 
Ahora bien, respecto a los indicadores de productividad, que vienen siendo negativos para 
la producción de la empresa objeto de estudio, se analiza los indicadores raíces que 
ocasionan este problema, siendo estos originados por evidencias claras, ante la falta de una 
definición de métodos de trabajo, lo mismo que vienen originado que los trabajadores 
desarrollen sus actividades de manera empírica, es decir, cada actividad se lleva a cabo 
según experiencia o experticia de cada uno de los trabajadores, respecto a la continuidad de 
las mismas o jerarquía de actividades a realizar, se desarrollan en base a la costumbre, más 
que realizar un listado de posiciones de lo que se tienen que hacer primero; 
consecuentemente esta manera informal de trabajar, genera una seguidilla de escenarios 
problemáticos, los cuales son comunes en la línea de crudo, estos escenarios son: para el 
proceso de producción por no contar con los materiales necesario para llevar a cabo una 
actividad (no se realiza una revisión previa de la máquina y materiales que se utilizarán), a 
partir de ello se evidencia la clara afectación del factor tiempo, puesto que al no contar con 
los materiales necesarios, la ejecución de los procesos llevados a cabo en la mencionada 
línea tienen que parar; escenario similar sucede cuando no se tiene un registro de la materia 
prima que se va a utilizar para llevar a cabo el proceso de envasado, generando entonces al 
igual que el escenario anterior, que dicho proceso tenga que detenerse para solicitar la 
cantidad de materia prima necesaria para culminar las actividades, ocasionando entonces 
tiempos muertos considerables que no solo afecta el proceso objeto de estudio, sino toda 
las líneas de producción de la empresa; para efectos explicativos y de análisis, los 
mencionados escenarios se encuentran conectados entonces y justifican los bajos índices 
de productividad. 
Por ejemplo, al generarse tiempos muertos en el proceso de envasado, ocasiona que todo el 
proceso de producción se paralice, teniendo incidencia directa en la eficiencia y eficacia, 
puesto que no se logrará producir la cantidad deseada en el tiempo que se programó al inicio 
de la producción, así también, se tendrá un bajo rendimiento de la materia prima, 
ocasionando que no se produzca la cantidad que se planifico al inicio, por último, estos 
escenarios negativos afectan negativamente la economía de la empresa, puesto que lo que 
se presupuestó al inicio de la producción, se tendrá amplificar para lograr cumplir con las 
necesidades y órdenes del cliente, quien al final también será el perjudicado, ocasionando 
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finalmente que la empresa pierda competitividad, haciendo que los clientes tanto nuevos 
como fieles, tengan que buscar otras empresas que puedan satisfacer sus necesidades al 
mismo o menor costo; por lo tanto, se hace manifiesto entonces que las empresas están en 
un ambiente donde siempre ha predominado la competencia, donde todas se encuentran 
inmersas en una ambiente de muchos cambios, lo menos que puede hacer la empresa 
pesquera La Chimbotana S.A.C es trabajar para mantenerse vigente, y conociendo los 
problemas que se encuentran en cada actividad del proceso en el área de envasado, además 
conociendo las consecuencias que se generarían al no poner en marcha una técnica o 
herramienta de calidad como es perder competitividad en el mercado o como salir del 
mismo, es por ello que ante los problemas que se encuentran ligados principalmente a la 
falta de una estandarización de métodos y tiempos en el desarrollo de las actividades 
laborales, estas puedan trabajarse siguiendo una metodología de mejora continua, y para 
ello se propone entonces el ciclo Deming como metodología de mejora continua, 
enfocándose en la problemática que hay en la línea de crudo, especialmente en el área de 
envasado para gestionar las actividades y recursos con la finalidad de orientarlos hacia la 
consecución de buenos resultados, mejorando la productividad, aumentando la 
competitividad y supervivencia en el mercado y aumentando la rentabilidad de la empresa. 
Entre los antecedentes internacionales revisados tenemos, en la tesis de Garcés (2016), 
titulada “Mejoramiento de la productividad de la línea de extrusión de la empresa CEDAL, 
empleando la Metodología “Six sigma”; desarrollada en la Escuela Politécnica Nacional, 
Ecuador. La tesis tuvo como objetivo, incrementar la productividad del proceso de 
extrusión en la empresa Corporación Ecuatoriana de Aluminio S.A., a través de la 
implementación de una metodología y una serie de herramientas de la mejora continua. Se 
evidenció las mejoras en las métricas de la capacidad del proceso, en cuanto a la variable 
de salida de calidad de dureza del material, esto en relación al periodo del primer al segundo 
semestre del año 2015, donde se optimizo el Cpk de 0,27 a 1,36, y los sigmas a corto plazo 
de incrementaron de 0.81 a 4.08. Finalmente, la implementación de la metodología se 
optimizó el porcentaje de la tasa de operación o valor agregado del proceso de extrusión 
del 47,36% en el primer semestre al 60% en el segundo semestre 26.68% de actividades 
que aportan valor en el proceso. El autor concluyó que, el indicador clave de desempeño 
que mide la cantidad de rechazos de material no conforme, obtuvo una mejora en la 
productividad después de la implementación de las fases DMAIC (Definir, Medir, Analizar, 
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Mejorar y Controlar), al tener una línea base del indicador en el mes de junio del 2015 del 
5,64% de material rechazado a 4,32% en el mes de diciembre de 2015, conociendo que la 
meta del proceso es de 4,5%, así se demostró una mejora del indicador clave de desempeño 
en el procesos con un 23,4%. Con respecto al indicador clave de desempeño que mide la 
productividad de la fabricación de perfiles extruidos, se evidenció una mejora, puesto que 
la línea base del indicador en el mes de junio de 2015 fue de 255 kg7h-h, y después de la 
implementación de la metodología “Six Sigma”, el indicador se posiciono en 269 kg/h-h 
en el mes de diciembre de 2015, por lo que se afirmó una mejora en el indicador del 5,5%. 
Asimismo, en la tesis de Barrios (2015), titulada "Círculo de Deming en el departamento 
de producción de las empresas fabricantes de chocolate artesanal de la ciudad de 
Quetzaltenango". Tesis desarrollada en la Universidad Rafael Landívar, Guatemala. La cual 
tuvo como objetivo, determinar de qué manera las empresas fabricantes de chocolate 
artesanal de la ciudad de Quetzaltenango utilizan el Círculo de Deming en su proceso de 
producción. Para tales efectos, se aplicó el Círculo de Deming, para que las empresas 
fabricantes de chocolate artesanal de la ciudad de Quetzaltenango puedan contar con 
controles de verificación en sus departamentos de producción, que permitan la 
identificación de problemas causantes de errores en el producto final, y que den una 
solución eficaz y comprobable para erradicar esos errores. Se concluye que el 100% de la 
población identifica que el PDCA o PHVA, influye en el incremento de la productividad, 
así mismo una manera de atender errores es conocer las estrategias y los métodos de la 
calidad y la productividad, y promover que más equipos de mejora apliquen el ciclo PHVA 
en la solución de problemas y en la ejecución de proyectos de mejora. 
También, según la tesis de Miranda (2015), titulada “Diseño de mejoramiento en los 
procedimientos de la línea de tubos de horno aplicando el circulo de Deming en la empresa 
Mabe S.A.”; cual tuvo como objetivo, la determinación de propuestas para la minimización 
de fallas en el área de tubos, específicamente en la línea de tubos de horno en la empresa 
Mabe S.A. En la investigación se utilizó la observación directa, como técnica de 
investigación, ya que es parte de un tema que afecta al producto final (cocinas de gas) y es 
necesario que se investigue con mucha cautela y de forma constante, para obtener los 
cambios deseados en donde el único beneficiado es nuestro cliente final. El estudio es de 
tipo científico, porque se tiene un objetivo definido y también se conoce lo que se desea 
observar y para que se hace; ya que se conoció la situación actual de la línea de tubos de 
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horno, utilizando el círculo de Deming. Además, se utilizó la metodología de la Lluvia de 
Ideas, la cual permitió determinar los objetivos durante la etapa de planificación; asimismo, 
se identificaron los puntos más críticos a través del uso de las herramientas de calidad, 
como el Ishikawa y el Diagrama Pareto; identificándose que la línea de tubos de hornos no 
cumple con los requerimientos de producción y requiere un análisis con el objetivo de 
optimizar el uso de todos los recursos empleados, en la elaboración de tubos de horno. El 
autor concluyó que, el Ciclo de Deming logró mejorar los procedimientos de la línea de 
tubo, por ello, deberá seguir siendo aplicado de manera continua para poder mejorar los 
resultados finales. 
Además, en la tesis de Guaraca (2015), titulada “Mejora de la productividad en la sección 
de prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y las mediciones del trabajo de la 
fábrica de frenos automóviles EGAR S.A.”; la investigación fue desarrollada en la Escuela 
Politécnica Nacional, Facultad de Ingeniería Química y Agroindustria, Ecuador. Tuvo 
como objetivo, mejorar la productividad en el área de producción de pastillas de freno, en 
la empresa automotriz EGAR S.A., donde se buscó reducir el costo de fabricación, 
manteniendo el mismo ambiente de trabajo, por medio de la optimización de métodos, en 
el área de producción. Se identificó las actividades que limitan la productividad en el 
proceso de prensado de pastillas, realizando un cursograma hombre máquina. Se pudo ver 
que la principal limitante es el método actual, que permite que más del 50% del tiempo de 
ciclo de prensado de pastillas, la prensa estuvo parado. Tuvo como resultado, la reducción 
del tiempo inactivo de la prensa y se mejoró la productividad en un 25 %, luego de la 
implementación la investigación realizada. En términos cuantitativos se incrementó la 
productividad de 108 a 136 medicamentos por horas hombre y de 102 a 108, en etapas de 
trabajo de 8 horas. El autor concluye que, el estudio de métodos logró mejorar la 
productividad en la sección de prensado de pastillas, por ello, deberá seguir siendo aplicado 
de manera continua para poder mejorar los resultados finales.    
Entre los antecedentes nacionales se revisaron, la tesis de Gálvez (2017), titulada 
“Aplicación del Ciclo de Deming para mejorar el nivel de servicio en la empresa J&J 
Transportes y Soluciones Integrales SAC”. Tuvo como objetivo, determinar cómo la 
aplicación del Ciclo de Deming mejora el nivel de servicio en la empresa J&J Transportes 
y Soluciones Integrales SAC, Comas. La aplicación del Ciclo de Deming, incidió 
significativamente en la mejora del nivel de servicio, ya que mejoró el servicio; este análisis 
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fue realizado en un periodo de evaluación de 24 semanas, estas ratificaron la aceptación de 
la hipótesis alternativa, con lo cual se demuestra que existe una relación contundente entre 
las variables independiente y dependiente. De igual manera, se determinó que la aplicación 
del Ciclo de Deming incidió significativamente en la mejora de la eficacia de servicios 
atendidos a tiempo Lead Time, en la empresa J&J Transportes y Soluciones Integrales SAC, 
los resultados del análisis estadístico muestran que la eficacia de servicios atendidos a 
tiempo Lead Time, mejoró 12 puntos porcentuales, evaluadas en un periodo de 24 semanas; 
estos resultados ratificaron la aceptación de la hipótesis alternativa, demostrando así, que 
existe una relación contundente entre la variable independiente y la dimensión eficacia de 
servicios atendidos a tiempo Lead time de la variable dependiente. El autor concluyó que, 
la aplicación del Ciclo de Deming incidió significativamente en la mejora de la 
conformidad del servicio en la empresa J&J Transportes y Soluciones Integrales SAC, los 
resultados del análisis estadístico muestran que la conformidad del servicio mejoró 7.79 
puntos porcentuales, evaluadas en un periodo de 24 semanas, estas ratificaron la aceptación 
de la hipótesis alternativa, demostrando así, que existe una relación contundente entre la 
variable independiente y la dimensión conformidad del servicio de la variable dependiente. 
Asimismo, en la tesis de Quiñones y Salinas (2016), titulada “Sistema de mejora continua 
en el área de producción de la empresa “Textiles Betex S.A.C.”; se desarrolló utilizando la 
metodología PHVA, en la Universidad San Martín de Porres, Lima, Perú. Tuvo como 
objetivo, incrementar la productividad del área de producción de la empresa Textiles Betex 
S.A.C, usando el diseño y la implementación de un sistema de mejora continua aplicando 
la metodología PHVA. Mediante el desarrollo de actividades de mantenimiento autónomo 
y mantenimiento preventivo, se pudieron reducir las principales fallas de la maquinaria, 
aumentando así el nivel de la efectividad global de la maquinaria de tejido, remalle y 
planchado mejorando en un 32 %,2% y 2% respectivamente, siendo la más significativa la 
efectividad de la maquinaria de tejido, ya que era el lugar de donde provenían la mayor 
cantidad de docenas defectuosas en el proceso. Al obtener una mayor disponibilidad y 
rendimiento de la maquinaria en el proceso productivo de los calcetines, se redujo el 
porcentaje de docenas defectuosas de la línea de caballero en un 42 %, línea de Bebé en 
34% y en la línea de dama un 43%. Se incrementó la productividad de las líneas de 
producción de caballero, bebe y dama en un 3.34% ,10.38 % y 4.45% respectivamente. El 
autor concluyó en la identificación de la problemática, así como se logró determinar las 
principales causas (Deficiente gestión de la producción, inadecuado manejo del personal, 
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inadecuada distribución de planta y baja eficiencia de la maquinaria) que generaban una 
baja productividad. 
También, en la tesis de Veliz (2017), titulada “Aplicación del ciclo de Deming para mejorar 
la productividad en el área de producción de la empresa máquinas y equipos de Acero S.A. 
Breña - Lima 2017”, la cual tuvo como propósito determinar en qué medida el ciclo de 
Deming mejora la productividad en la mencionada área. Posterior a la aplicación de la 
propuesta se arribó a resultados, mismos que manifestaron la mejora del nivel de eficiencia 
misma que fue de 89.33 (Media) con una variación de 1.61(Desviación estándar). Respecto 
a la eficacia, se obtuvo una mejora la cual fue de 70.33. En líneas generales se obtuvo una 
mejora de 77.17 (Media) con una variación de 2.093 (Desviación estándar) en relación de la 
frecuencia con el nivel de productividad. Luego del desarrollo de todo el proceso. Se llegó a 
conclusión que, la implementación del ciclo de Deming logró mejorar la productividad del 
área de operaciones. 
También se revisó la tesis de Bazán (2017), titulada “Aplicación del ciclo de Deming para 
mejorar la productividad en los cambios de modelo en el área de costura de una empresa de 
confecciones, Lima 2017”. El estudio tuvo como objetivo, aplicar el Ciclo de Deming para 
incrementar la productividad, en los cambios de modelo en el área de costura de una empresa 
de Confecciones. Después de realizar la implementación de la mejora, en el levantamiento 
de la información y el análisis realizado mediante la recopilación de datos a través de la 
metodología propuesta, se puede evidenciar que el factor de desempeño se mejoró con la 
implementación de esta metodología, utilizando el orden de los ocho pasos de mejora 
continua, obteniendo resultados con un nivel de cumplimiento del 90%. El autor llego a la 
conclusión que, aplicando la metodología del ciclo de Deming se logró incrementar la 
eficiencia de un 35% a 53%, la eficacia de 69% a 106% y la productividad de 5.33 a 6.44 
prendas por hora hombre. 
Además, en la tesis de Curaca (2016), titulada “Implementación del ciclo de Deming para 
incrementar la productividad del área de impresiones flexográficas de una empresa textil. 
Lima 2016”. Se tuvo como objetivo, la implementación del ciclo Deming en el proceso 
productivo, para incrementar la productividad del área de impresiones flexográficas de una 
empresa textil, Lima 2016. Los resultados que se obtuvieron para el nivel de cumplimiento 
del ciclo de Deming fue un incremento del 40%, para la eficiencia se incrementó en un 
0.0795, de igual manera para la eficacia se incrementó en un 0.1035 y la productividad se 
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incrementó en un 0.1476, al corroborar los resultados del análisis estadístico usando la 
prueba de Wilcoxon, al comparar la productividad dio un p = 0.0000000484 el cual indica 
que se acepta la hipótesis del investigador, para la eficiencia la prueba de Wilcoxon dio un 
p = 0.0000008572 el cual indica que se acepta la hipótesis del investigador, para la eficacia 
la prueba de Wilcoxon dio un p = 0000000130 el cual indica que se acepta la hipótesis del 
investigador, el resultado de la relación costo beneficio es de 1.14, teniendo un VAN de 
$1036.27 y un TIR de 24.55%. El autor llegó a la conclusión que, la aplicación del ciclo de 
Deming es una metodología que ayuda a incrementar la productividad del área de 
impresiones flexográficas, tomando en cuenta los registros de producción diaria, el cual 
permite determinar que las variaciones de la eficiencia y la eficacia, influyen en la 
productividad y por ende en la rentabilidad de la empresa. 
Se revisó la tesis de Reyes (2015), titulada “Implementación del ciclo de mejora continua 
Deming para incrementar la productividad de la empresa de Calzados León en el año 2015”; 
el estudio fue desarrollada en la Facultad de Ingeniería Industrial de la Universidad César 
Vallejo, Trujillo, Perú. El propósito principal de la investigación fue, la implementación del 
ciclo de Deming en el proceso productivo para incrementar la producción. Los resultados 
obtenidos permitieron arribar que mejoró la productividad de mano de obra en 25% y la 
productividad de la materia prima en 4%; con lo cual se permitió concluir que, mediante la 
aplicación del ciclo de Deming, se logra aumentar la productividad de la empresa objeto de 
estudio. 
Asimismo, se revisó la tesis de Ulco (2015), titulada “Aplicación de ingeniería de métodos 
en el proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra 
de la empresa industrias Art Print”. La investigación se desarrolló en la Facultad de 
Ingeniería Industrial de la Universidad César Vallejo, Trujillo, Perú; el estudio tuvo como 
propósito, la aplicación de la ingeniería de métodos, como propuesta de mejora en la línea 
fue el objeto de estudio. Posterior a la aplicación de la propuesta de mejora se concluye que, 
el estudio de tiempos en el proceso inicial permitió determinar un tiempo estándar de 407.51 
minutos/millar y una productividad de 156 cajas/hora. El estudio ingeniería de métodos 
permitió tener una reducción de 29.56 min/millar y una productividad de 193 cajas/hora, con 
lo cual se obtuvo un incremento de la productividad de 23.7%.  
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También, se revisó la tesis de Rojas (2015), titulada “Propuesta de un sistema de mejora 
continua, en el proceso de producción de productos de plástico domésticos aplicando la 
metodología PHVA”. Dicha tesis fue desarrollada en la Facultad de Ingeniería y 
Arquitectura de la Universidad San Martin de Porres, Lima, Perú. La investigación tuvo 
como objetivo, implementar un sistema de mejora continua en el proceso de producción de 
productos de plástico aplicando la metodología de PHVA. El estudio presenta como 
resultados, mejoras en los indicadores de productividad, obteniendo un 16.32% para los 
ganchos de Ropa tipo Chupón, 35.83% para los ganchos de ropa tipo bisagra y 90% para los 
coladores de cuatro piezas. De la evaluación económica, se obtuvo del flujo de caja, como 
valor actual neto: S/. 1, 087,232 y una tasa interna de rendimiento: 93%. S llegó a determinar 
que la capacitación del personal mejoró la capacidad productiva, sobre este lineamiento se 
ha tomado como referencia para el trabajo de investigación, sus resultados han contribuido 
al aumento de la producción por lo tanto se busca replicar en el área de producción de 
etiquetas. El autor concluyó que, el problema fue una baja productividad en el proceso de 
producción. Con el diagnóstico de la empresa LEÓN PLAST, se precisó que la baja 
productividad se debe a la tecnología y a la baja capacidad de producción además se puede 
observar maquinaria deficiente y mal manejo de estas por falta de capacitación. Con la 
definición de los lineamientos necesarios se eligió la metodología PHVA para el desarrollo 
e implementación del sistema de mejora continua, debido a su clara estructura de pasos a 
seguir, en la cual puedan intervenir todos los niveles de la empresa. 
De igual manera, según la tesis de Ortiz (2017), titulada “Aplicación del ciclo Deming para 
mejorar la calidad en la Producción de la línea automotriz de la empresa Farco Perú S.A.C. 
Puente Piedra 2017”, la investigación tuvo como propósito, la determinación de la mejora 
en la producción mediante la aplicación del ciclo de Deming en el proceso productivo. 
Posterior a la aplicación de la propuesta de mejora, se permitió concluir una mejora de la 
productividad de la línea, traducido en la mejora de la categorización de la producción de 
las órdenes en un 28%, así también se logró capacitar al personal, a fin de tener conocimiento 
en la estandarización de los tiempos del proceso, de tal forma que se pueda aumentar la 
disponibilidad de la maquinaria. 
Asimismo, en la tesis de Rosas (2017), titulada “Implementación del ciclo Deming para 
incrementar la productividad en el área de Picking de la empresa corporación Lindley, Lima, 
2017”; el estudio tuvo como propósito, aumentar la productividad mediante la aplicación del 
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ciclo de Deming, se llegó a concluir que la ejecución del ciclo Deming aumenta la eficiencia, 
a un nivel de significancia del 0.000 a través del estadígrafo del T-Student. Los resultados 
positivos obtenidos, son mostrados en la tabla Nº 13 después de la implementación del ciclo 
Deming, donde la eficiencia tiene un incremento del 80% al 92%, es decir, una variación 
positiva del 15%. 
Además, se revisó el estudio de García (2018), con su tesis “Gestión de la calidad con el uso 
del ciclo de Deming en las micro y pequeñas empresas del sector servicios rubro agencias 
de turismo en el distrito de Huaraz, 2017”; la investigación del tipo descriptiva, tuvo como 
propósito, la determinación de las características referidas a la gestión de la calidad, 
mediante la aplicación del ciclo de Deming en el sector empresarial. Concluyéndose que, las 
aplicaciones del mencionado ciclo, no vienen siendo efectiva en términos de calidad; así 
también, se evidenció que los trabajadores no estuvieron capacitados, con lo cual el nivel de 
satisfacción del cliente se encontraba en un nivel bajo. 
En relación al marco teórico tenemos como primera variable el ciclo de Deming que es la 
variable independiente, es conocido también como el ciclo de mejora continua o Círculo de 
Deming, por su autor Edwards Deming. Esta metodología son de las siglas Planificar, Hacer, 
Verificar y Actuar (PHVA), los cuales son las cuatro fases esenciales para lograr una mejora 
continua en la calidad (ver anexo N° 02); es decir disminuyendo fallas, aumentando la 
eficacia y eficiencia, previniendo y eliminando riesgos para la solución de problemas. “Este 
ciclo está enfocado para ser usados en empresas u organizaciones, de forma que una vez 
acabada la etapa final vuelve a evaluar este ciclo regresando a la primera etapa para que sean 
revaluadas y se incorporen mejoras” (Bernal, 2013, p.2). “El ciclo Deming es aplicar la 
lógica y hacer las cosas de forma ordenada y correcta. Su uso no se limita exclusivamente a 
la implantación de la mejora continua, sino que una gran variedad de situaciones y 
actividades”. (Cuatrecasas, 2010, p. 67). 
 El círculo de Deming, es un procedimiento muy práctico, que se repite una y otra vez, si 
algo sale mal es necesario volver a comenzar el ciclo desde el inicio. “La mejora continua 
se puede plantear y gestionar a través del ciclo Deming o su versión mejorada, el ciclo 
PDCA, que será objeto de nuestra atención seguidamente” (Cuatrecasas, 2010, p. 65), 
Asimismo, “Para llevarlo a cabo se pueden utilizar una serie de herramientas que usualmente 
se emplean para la identificación de problemas, el análisis de las causas y la aportación de 
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soluciones, estas herramientas también serán objeto de nuestra atención” (Cuatrecasas, 2010, 
p. 65). Ver anexo N°03. 
La primera etapa es la planeación, en esta etapa se trabaja en la determinación del problema, 
se establecen los objetivos que se desean obtener, se fijan los indicadores de control y se 
definen los métodos o herramientas para lograr los objetivos establecidos. Una manera de 
identificar estas mejoras puede ser, realizando grupos de labor o bien investigar nuevas 
tecnologías o herramientas que puedan aplicarse a los procesos actuales. Para elaborar las 
mejoras a establecer existen afluencia de herramientas, entre ellas podemos indicar grupos 
de mejora, buzones de sugerencias, lluvia de ideas, aplicación de nuevas tecnologías, etc. 
“En esta fase cabe preguntarse cuáles son los objetivos que se quieren alcanzar y la elección 
de los métodos adecuados para lograrlos. Conocer previamente la situación de la empresa 
mediante la recopilación de todos los datos e información necesaria”. (Cuatrecasas, 2010, p. 
65). “Se determina específicamente las acciones a seguir para satisfacer las necesidades 
observadas en el diagnóstico para establecer objetivos, políticas, normas y procedimientos a 
seguir” (Chamochumbi, 2014, p. 193).  
La segunda etapa es la acción, aquí se deben desarrollar los pasos conforme a la 
planificación, se debe de hacer lo que se ha planeado. En este punto es donde se demuestra 
la capacidad del equipo, que debe ser multidisciplinarios y en la mayoría de casos se 
requieren personas de diferentes departamentos o áreas de la empresa, se debe saber trabajar 
en equipo y destinar los recursos que sean necesarios, también se pone a prueba la dirección 
que debe respaldar las necesidades del equipo, además de participar en la toma de decisiones. 
En la planificación, se han estimado distintos recursos, que a medida que se va elaborando 
la estrategia, estos pueden variar y la dirección debe garantizar el apoyo ante posibles 
desviaciones de los mismos, con la finalidad de lograr los objetivos. “Corresponde a esta 
fase la formación y educación de las personas, para que adquieran un adiestramiento en las 
actividades y actitudes que han de realizar” (Cuatrecasas, 2010, p. 66). 
Seguidamente la etapa de verificación, en la fase donde se demuestra el potencial del equipo, 
que debe ser multidisciplinar y en la totalidad de casos se requieren personas de diferentes 
departamentos o áreas de la organización. Se debe saber trabajar en equipo y destinar los 
recursos que sean necesarios. Asimismo, se pone a prueba la dirección, que debe resguardar 
las necesidades del equipo, también de cooperar en la toma de decisiones. Durante la 
planificación, se han considerado destinar unos recursos concretos, que a medida que se va 
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elaborando la estrategia, estos pueden variar, y la dirección, debe garantizar el apoyo ante 
posibles desviaciones de los mismos, con el propósito de alcanzar los objetivos. Por lo tanto, 
en este paso se debe emplear la metodología planificada para garantizar la correcta gestión 
de los procesos donde se aplica. “Es el momento de verificar los efectos y resultados que 
surjan de aplicar las mejoras planificadas. Se ha de comprobar si los objetivos marcados se 
han logrado o, si no es así, planificar de nuevo para tratar de superarlos” (Cuatrecasas, 2010, 
p. 66). 
Finalmente, pasamos a la etapa de la actuación, aquí se tendrá que estudiar los resultados y 
compararlos con los resultados previos a la mejora implantada. Si dichos resultados son 
satisfactorios, se establecerá la mejora continua en el proceso, de manera estable. Si los 
resultados no son los esperados habrá que evaluar si se realizan nuevos cambios o se desecha 
la mejora. Una vez culminada la cuarta fase, de nuevo se iniciará el proceso y así 
continuamente en forma cíclica, por lo que se convertirá en un círculo importante que 
conllevará, por lo tanto, al mejoramiento continuo. En una organización, la mejora continua 
va a conceder, que los clientes internos y externos estén satisfechos y que, por lo tanto, haya 
más y mejores utilidades. “Una vez que se comprueba que las acciones emprendidas dan el 
resultado, es necesario realizar su normalización mediante una documentación adecuada. Se 
trata, de formalizar el cambio o acción de mejora de forma generalizada introduciéndolo en 
los procesos” (Cuatrecasas, 2010, p. 66)  
“Modificar los procesos según las conclusiones del paso anterior para alcanzar los objetivos 
con las especificaciones iniciales, si fuese necesario”. (Fernández, 200, p. 30). Con respecto 
a diagrama de Ishikawa o causa - efecto, es una herramienta importante que nos permite 
identificar las causas y posibles soluciones a un problema organizado, según una serie de 
factores. Es decir, ayuda a detectar una no conformidad en el área de trabajo, para 
posteriormente investigar las causas que la provocan. Esta herramienta nos permitirá saber 
más a precisión el estado en que se encuentra el problema, yaqué el objetivo es de identificar 
la causa de los problemas de la empresa. (Fernando, 2012, p. 526). “El diagrama nos ayudará 
a determinar el porqué de los problemas. El número de factores que influyen si son 
numerosos y representarlos todos sería complejo. Por tal motivo se debe seleccionar un 
grupo representativo de factores para cada problema”. (Cuatrecasas, 2010 p. 69). Es una de 
las herramientas gráficas que permite identificar las dificultades con mayor importancia, de 
acuerdo a la frecuencia de incidencias ocurridas en una empresa.  
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Del igual modo, el diagrama de Pareto permite mostrar gráficamente el número de defectos 
que tenemos en una organización. Es por ello que se  utilizará el diagrama de Pareto con el 
fin de determinar los problemas con mayor relevancia  para poder enfocarnos en una sola 
dirección y atacar el problema con mayor claridad, este diagrama facilita el estudio de las 
fallas en las industrias o empresas ya que es una herramienta  útil y fácil de realizar. “Es una 
representación gráfica que clasifica las causas de un problema por su importancia. Establece 
una jerarquía siguiendo la regla de Pareto que dice que el 80% de los problemas tienen su 
origen en un 20% de las causas” (Guilló, 2007, p. 181) 
En relación a las hojas de verificación, son documentos en el que se recoge y se organiza de 
una manera sintetizada los datos que los trabajadores consideran importantes para 
posteriormente procesarlos. Las hojas de verificación no tienen un diseño prefijado, porque 
hay que ajustarla a los objetivos y necesidades propias de cada momento debiendo tener un 
formato que facilite la recogida y posterior análisis y procesamiento de los datos existentes 
en ella. Los datos que se obtienen deben ser de una manera simple, clara y precisa, evitando 
los posibles errores o malas interpretaciones, con la finalidad de facilitar el análisis posterior. 
“La hoja de verificación es un documento en el que se recoge y sintetiza de una manera 
ordenada los datos que los empleados consideran importantes para posteriormente 
procesarlos”. (Guilló, 2007). “Como indica su nombre, su función consiste en la recopilación 
ordenada y estructurada de toda la información importante y útil que se genera en los 
procesos y sus actividades”. (Cuatrecasas, 2010, p. 78). 
El Ciclo Deming y los ocho pasos en la solución de problemas, son los siguientes: Paso 1: 
Definir y analizar la magnitud del problema, para este primer paso debemos detallar y 
concretar con claridad los problemas que son importantes y que están afectando a nuestra 
empresa, de tal manera que se detalle el nivel del problema, cómo y dónde se presentó, así 
mismo dar a conocer cómo afectan a los clientes y cómo influye en la calidad y la 
productividad de la organización. Además, debemos tener claramente la magnitud de los 
problemas que con frecuencia se presentan. En este paso utilizaremos las herramientas 
básicas, como el diagrama de Pareto, la hoja de verificación, el histograma, una carta de 
control “El resultado de este primer paso es tener definido y delimitado, por escrito, el 
problema y el objetivo que se persigue con el proyecto y una estimación de los beneficios 
directos que se obtendrían con la solución del problema” (Gutiérrez, 2010 p. 121).  
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Paso 2: Buscar todas las posibles causas, todos los integrantes del equipo deben enfocarse 
en buscar y encontrar todas las posibles causas que originan los problemas, preguntándose 
por lo menos cinco veces el porqué de éste problema, es de mucha importancia enfatizar 
todas las causas que provocan el efecto, en qué tipo de procesos se viene originando el 
problema y cuando el problema  se presenta en reiteradas ocasiones, se recomienda enfocarse 
en el hecho general de esta manera se buscara las herramientas necesarias que puedan dar 
solución a cada uno de los problemas que se presenten dentro de las organizaciones   “Una 
herramienta de utilidad en esta actividad es la técnica de lluvia de ideas y el diagrama de 
Ishikawa, para así considerar los diferentes puntos de vista y no descartar de antemano 
ninguna posible causa” (Gutiérrez, 2010 p. 121).  
Paso 3: Investigar cuál es la causa o el factor más importante, se debe investigar todos los 
posibles factores, a su vez las causas que se consideran en el paso anterior, es preciso indagar 
cuál de todas las causas son consideradas las más significativas dentro de la organización. 
En este procedimiento se detalla la información principal y se representa en un diagrama de 
causa - efecto, y las causas con mayor relevancia, se puede hacer un análisis con mayor 
profundidad, aplicando otras herramientas de gestión, como el diagrama de Pareto, la 
estratificación o el diagrama de dispersión; “se debe investigar cómo se interrelacionan las 
posibles causas, para así entender mejor la razón real del problema y el efecto que tendrá, al 
solucionarlo, en otros procesos, no hay que olvidar y perder de vista el problema general” 
(Gutiérrez, 2010 p. 121).  
Paso 4: Considera las medidas remedio para las causas más importantes, se considera las 
medidas remedio lo cual busca eliminar todas las causas, a su vez estamos evitando la 
recurrencia de los problemas, en esta etapa no solo se debe considerar acciones que aparten 
los problemas de una manera rápida, en las medidas remedio, es hacerse unas preguntas 
como cuáles son los objetivos, dónde se desea implementar, cuánto tiempo nos tomara 
adecuarla, cuánto será el costo, quién será el encargado que lo hará y cómo lo realizara. Es 
importante examinar la manera que se va evaluar las soluciones que han sido propuestas. “El 
equipo debe analizar si las medidas remedio no generan otros problemas, de ser el caso, se 
deben adoptar medidas que contrarresten tales efectos secundarios o considerar otro tipo de 
acciones” (Gutiérrez, 2010 p. 121). 
Paso 5: Poner en práctica las medidas remedio, en este paso se lleva a cabo todas las medidas 
remedio, y se debe seguir el procedimiento, según el esquema que ha sido planificado en el 
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paso anterior, también se involucran los afectados a su vez se expresa la magnitud de los 
problemas y los objetivos que deseamos alcanzar. Es primordial que consideremos en el 
método de implementación es que las medidas remedio primero se realicen a pequeña escala. 
Paso 6: Revisar los resultados obtenidos, debemos verificar si las medidas remedio que 
hemos utilizado nos han dado resultados, es de mucha importancia dejar marchar el proceso 
un tiempo prudente, de tal manera que los cambios que se han realizado puedan reflejarse y 
luego mediante técnicas estadísticas, comparar la situación antes y después. “Si hubo 
cambios y mejoras en el proceso, es necesario también evaluar el impacto directo de la 
solución, ya sea en términos monetarios o sus equivalentes” (Gutiérrez, 2010 p. 122). 
Paso 7: Prevenir la recurrencia del problema, se observarán si las soluciones planteadas 
dieron resultados, se deben sistematizar las medidas remedio para evitar la recurrencia de 
los problemas, así no retrasar los avances logrado; es necesario estandarizar las soluciones a 
nivel proceso. Es preciso informar y justificar todas las medidas preventivas, y capacitar a 
los miembros de la organización, para cumplir todos los procedimientos que han sido 
planificados y así con certeza prevenir los problemas de cumplirlas. “Si las soluciones no 
dieron resultado se debe repasar todo lo hecho, aprender de ello, reflexionar, obtener 
conclusiones y, empezar de nuevo desde el paso 1; ver si en el paso 5 se implementaron las 
medidas tal y como se había previsto en el paso 4” (Gutiérrez, 2010 p. 122).  
Paso 8: Conclusión, en este último procedimiento debemos examinar y elaborar un 
inventario dando a conocer paso a paso los procedimientos que se han seguido durante la 
implementación del sistema y elaborar la planificación para un trabajo a futuro. Para este 
este caso elaboraremos un listado de todos los problemas más frecuentes, se debe señalar las 
indicaciones correctas para resolver cada uno de los problemas. Las restricciones que tienen 
mayor importancia se tomaran para volver a realizar de nuevo el proceso del ciclo. Es 
prescindible documentar todos los errores que tenemos en el proceso con el fin que en 
procedimientos futuros sean mejores. “Si el proyecto se considera exitoso, es recomendable 
presentarlo a directivos y a otras áreas, tanto como una forma de reconocer a los miembros 
del equipo como una manera de difundir el trabajo por la calidad y la productividad” 
(Gutiérrez, 2010 p. 123). 
A continuación, los 14 principios de Deming son las siguientes: La constancia, Las empresas 
que buscan tener éxito y ser competitivos en el mercado deben tener como objetivo mejorar 
de forma constante sus productos y servicios. Las empresas deben tener un enfoque hacia 
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las futuras necesidades de los clientes e innovar sus productos y servicios de acuerdo a ello. 
También se debe enfocar en realizar inversiones en investigación y desarrollo, además 
emplear siempre el mejoramiento continuo del producto y servicio. “Los problemas del 
futuro exigen, ante todo, la constancia en el propósito y la dedicación para mejorar la 
competitividad, para mantener viva la compañía y proporcionar puestos de trabajo a sus 
empleados.” (Deming, 1986 p. 20). “Crear un propósito constante hacia la mejora de los 
productos y los servicios, asignando recursos para cubrir necesidades a largo plazo más que 
buscar rentabilidad a corto plazo.” (Audisio, 2006 p. 218). 
Adoptar la nueva filosofía: “Se debe optar por una nueva filosofía y adaptarse a los cambios 
que se están viviendo hoy en día en la nueva era económica, y los gerentes deben tomar 
conciencia de sus responsabilidades como líderes”. (Deming, 1986 p. 22). “La nueva 
economía definitivamente se debe ser menos tolerante y más exigente con los niveles de 
error que se tienen, debe ir mejorando y disminuyendo esos defectos, y los métodos 
anticuados para poder lograr mejores productos y servicios”. (Deming, 1986 p. 28) “Adoptar 
la nueva filosofía de la estabilidad económica rechazando permitir nivel normalmente 
aceptados de demoras, errores, materiales defectuosos y defectos de hechuras”. (Audisio, 
2006 p. 218). “La suciedad y el vandalismo aumentan el coste de la vida y, como cualquier 
psicólogo puede afirmar, conducen a un trabajo chapucero y a estar insatisfecho con la vida 
y con el lugar de trabajo”. (Deming, 1986 p. 22). 
Dejar de depender de la inspección en masa: La inspección no mejora la calidad y tampoco 
la garantiza, ya que la calidad debe estar en el propio producto. Si encontramos en una 
inspección un producto defectuoso y lo apartamos, ya es tarde, porque el producto no se ha 
fabricado con los requisitos o estándares requeridos por el cliente. Se ha destinado un coste 
a la inspección, un coste en desechar el producto defectuoso y otro en volver a fabricar uno 
que sea aceptable. Las inspecciones se vuelven rutinarias, bajando el nivel de atención y 
dejando pasar productos defectuosos. Es necesaria la inspección de pequeñas muestras para 
ser analizadas en las cartas de control, y mantener y alcanzar un control estadístico. La 
calidad no es el resultado de las inspecciones sino de las mejoras de los procesos para lograr 
la calidad en nuestros productos y servicios, se debe enfocar en el diseño de los mismos ya 
que la calidad debe ser inherente al producto y/o servicio. “La inspección para mejorar la 
calidad llega tarde, es ineficaz, costosa. Cuando un producto sale por la puerta del proveedor, 
es demasiado tarde para hacer algo por su calidad” (Deming, 1986 p. 23). “Cesar la 
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dependencia de inspecciones masivas solicitando pruebas estadísticas inherentes a la calidad 
en las funciones de fabricación y de compras”. (Audisio, 2006 p. 219). 
Las compras: Las empresas deben eliminar la práctica de realizar compras basándose 
únicamente en el precio o buscar su disminución, sin dar importancia a la calidad del 
producto, puede traer como consecuencia que los proveedores ya no quieran hacer negocios 
con la empresa. No se debe de dejar en manos de la competitividad el precio, la calidad y el 
servicio.  En lugar de eso, la empresa debe buscar tener una relación de rectitud y confidencia 
con solo un proveedor para cada ítem. “Reducir el número de proveedores para un mismo 
ítem, eliminando los que no califiquen al no aportar pruebas de calidad; o sea terminar con 
la costumbre de adjudicar negocios solo sobre la base del precio” (Audisio, 2006 p. 219). 
“La política de estar siempre intentando reducir el precio de cualquier cosa que se compra, 
sin importar la calidad y el servicio, pude llevar a los buenos proveedores y al buen servicio 
fuera de los negocios”. (Deming, 1986 p. 26). 
Mejoramiento continuo: La mejora de los sistemas de producción, la planificación y los 
servicios debe ser continua y permanente, no de solo un momento. La mejora continua del 
proceso implica un mayor esfuerzo humano con dedicación. La calidad se debe incorporar 
en la fase de diseño. Una vez que los planes se están ejecutando, puede ser demasiado tarde. 
Cada producto debería de ser considerado como si fuese único; solo hay una oportunidad 
para lograr el éxito óptimo. (Deming, 1986 p. 38) 
Entrenamiento: Uno de los defectos más generalizados de las empresas, es desperdiciar las 
habilidades de los trabajadores, por no analizarlas y encasillar a sus trabajadores. Las 
empresas deben valorar el beneficio que les aporta directamente en sus procesos el hecho de 
capacitar adecuadamente a sus trabajadores. Por ejemplo, si una empresa fabrica un 
producto, y sus operarios de montaje no disponen de la capacitación adecuada, puede ser que 
su trabajo esté mal realizado, se produzcan una gran cantidad de productos defectuosos, 
aumentando los costes de una forma desorbitada. Todo el personal de la empresa, incluso la 
Dirección de la misma, debe formarse, educarse y capacitarse de forma continua de forma 
que ese conocimiento ayude a mejorarlos. “La formación debe ser reconstruida totalmente. 
La dirección necesita formación para atender todo lo relacionado con la compañía, desde los 
materiales en recepción hasta el cliente”. (Deming, 1986 p. 41). 
Adoptar e implantar el liderazgo: El objetivo de la supervisión debería ser ayudar a la gente, 
máquinas y dispositivos a realizar su trabajo. Ejercer el liderazgo es tarea de la gerencia, 
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quien debe descubrir las barreras que impiden a los trabajadores enorgullecerse de lo que 
están haciendo. Estas barreras son: énfasis en la cantidad, no en la calidad; fabricar el 
producto rápidamente, en lugar del apropiado; oídos sordos a sus sugerencias; demasiado 
tiempo dedicado a la reposición del trabajo; herramientas deficientes, problemas con los 
materiales. Al contratarlos, la gerencia asume la responsabilidad de su éxito o fracaso. 
Deming sostiene que la mayor parte de las personas que no realizan bien su trabajo no son 
holgazanes que fingen para no trabajar, sino que simplemente han sido mal ubicadas. Si 
alguien tiene una incapacidad o no puede realizar un trabajo, el gerente tiene la obligación 
de encontrar un lugar para esa persona. “La dirección debe trabajar en las fuentes de mejora, 
la idea de la calidad del producto y del servicio, y en la traducción desde la idea al diseño y 
al producto real”. (Deming, 1986 p. 42). 
Desechar el miedo: Los empleados muchas veces tienen el temor en dar su opinión o hacer 
preguntas incluso cuando estos no comprendan sobre el trabajo que realizan. Los empleados 
seguirán haciendo sus actividades de forma incorrecta y deficiente que son causadas por el 
temor y esto conlleva a las pérdidas económicas que pueden ser fatales. Para una mejor 
calidad y mejor productividad es necesario que las personas se sientan segura. Los 
supervisores deben fomentar la confianza, estimular la comunicación eficaz desterrando así 
el temor para que los trabajadores se sienten emocionalmente tranquilos y puedan trabajar 
eficientemente. Muchas veces los trabajadores se sienten atemorizados y no expresan sus 
ideas y opiniones, esto puede traer graves consecuencias a la empresa. “Nadie puede dar lo 
mejor de sí a menos que se sienta seguro. Seguro procede del latín, de se, sin, y curo, 
preocuparse, tener miedo”. (Deming, 1986 p. 46) 
Derribar las barreras entre departamentos: Las empresas deben eliminar las barreras que 
existen en los distintos departamentos y su personal, no permitiendo que estos compitan 
entre sí, ya que puede generar graves consecuencias a la empresa, sino más bien originar que 
trabajen en equipo para alcanzar en equipo las metas y objetivos trazados. Las habilidades 
que debe tener un gerente es promover el aprendizaje continuo, tanto de empleados como de 
supervisores, tener una amplia visión del sistema, mejorar las habilidades de todos los 
empleados y supervisores en la mejora continua del sistema, establecer un entorno saludable 
basado en la colaboración y establecer confianza con los trabajadores. “El trabajo en equipo 
es muy necesario en toda la compañía. El trabajo en equipo hace que una persona compense 
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con su fuerza la debilidad de otra, y que todo mundo utilice su ingenio para resolver las 
cuestiones”. (Deming, 1986 p. 49). 
Slogans: Se debe eliminar, no sirven de nada y los que causan es relaciones contrarias que 
generan pérdidas de calidad y competitividad. La Dirección no puede motivar a sus 
trabajadores con frases o con objetivos, sin un plan para poderlos llevarlos a cabo. Es decir, 
no puede forzar a sus trabajadores a cumplir unos objetivos, si esta no aplica un plan para 
hacerlos. Por ejemplo, se les fija como meta a los trabajadores que no superen un 10% de 
defectos. Si al trabajador no se le ponen los medios para poderlo hacer, lo único que se 
consigue es su frustración e impotencia. No lo va a conseguir y lo único que teme son las 
represalias por no conseguir la meta. “Las exhortaciones y los carteles generan frustración y 
resentimiento. Les advierten a los trabajadores que la dirección no es consciente de las 
barreras que hay para que estén orgullosos de su trabajo”. (Deming, 1986 p. 51). 
Cuotas: Se debe eliminar las cuotas numéricas, ya que solo tienen en cuenta números y no 
la calidad ni los métodos.  Muchas veces, las personas por conservas su puesto de trabajo, 
cumplen la cuota como sea, sin tener la más mínima idea del perjuicio que es para la empresa. 
Es por eso que basar las cuotas en incentivos estimula a los empleados para que produzcan 
cantidad en vez de calidad. “Una fluctuación en el sentido opuesto hace que todo mundo 
corra en busca de explicaciones y se meta en audaces correrías que solo consiguen más 
frustración y más problemas”. (Deming, 1986 p. 58) 
Logros personales: Eliminar barreras que quitan a las personas el sentirse orgulloso por su 
trabajo. Se debe eliminar evaluaciones anuales o rango de méritos que hagan sertirse menso 
al trabajador. De todos los empleados nuevos que ingresan a una empresa, ninguno de ellos 
ingresa desmotivado, pero al transcurrir los días los mismos jefes y compañeros de trabajo 
se encargan de minimizarlos y desmotivarlos. Los trabajadores no cometen errores a 
propósito, la falla está en el sistema, no en ellos. Las fallas se encuentran en la inducción, en 
el reconocer los logros, el entrenamiento, en estudiar las causas de falla y en la ausencia de 
procesos de mejora continua. “Estas barreras se deben eliminar para dos grupos de personas. 
Un grupo es el de dirección o personas con salario fijo. La barrera es la calificación anual de 
su actuación, o calificación por méritos”. (Deming, 1986 p. 59) 
Capacitación: “Las personas necesitan en su carrera, más que el dinero, oportunidades cada 
vez mayores para añadir algo, material o de otro tipo, a la sociedad”. (Deming, 1986 p. 65) 
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Transformación: “Los directores con autoridad lucharan en cada uno de los 13 puntos 
anteriores, las enfermedades mortales, los obstáculos. Estos estarán de acuerdo en su 
significado y en la dirección a seguir” (Deming, 1986 p. 65) 
La segunda variable es la productividad, variable dependiente. Es la medida de que tan 
eficiente utilizamos nuestro trabajo y los recursos que vamos a emplear con la finalidad de 
lograr los objetivos; es usual ver siempre a la productividad a través de dos componentes 
eficiencia y eficacia. La primera, se consigue cuando se obtiene una respuesta planeada con 
el mínimo de insumos; con esto se genera cantidad y calidad y se acrecienta la productividad. 
El autor refiere que “la eficiencia es la amplitud disponible en horas-hombre y horas - 
máquina para obtener la productividad y se logran conforme los turnos que trabajaron en el 
tiempo correspondiente” (García, 2005, p. 19). “Es la razón entre la producción real obtenida 
y la producción estándar esperada.” (Gutiérrez, 2014, p. 20). 
La segunda, implica lograr los objetivos trazados por la organización, cumpliendo una 
técnica importante y un período determinado. No se habla de preservar y economizar 
recursos como lo hace eficiencia. “Es la capacidad de alcanzar los resultados planteados, y 
la magnitud en que se realizan las tareas que se han planeado, así describe la eficacia” 
(Gutiérrez, 2014, p. 20). “Eficacia es la relación entre los productos o servicios y efectuando 
las metas que se tienen determinadas. El registro de eficacia detalla el buen resultado de la 
elaboración de un artículo en un plazo determinado” (García, 2011, p. 17). Con esto se 
distingue que, la eficacia es hacer lo correcto y la eficiencia es hacer las cosas rectamente 
con lo mínimo de recursos.  
“La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso, por lo que 
incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos 
utilizados para generarlos” (Gutiérrez, 2014, p. 20). En general, la productividad se mide por 
el cociente formado por los resultados logrados y los recursos empleados. Los resultados 
pueden medirse en unidades producidas, en piezas vendidas o en utilidades. “Mientras que 
los recursos empleados pueden cuantificarse por número de trabajadores, tiempo total 
empleado, horas máquina; la productividad resulta de valorar adecuadamente los recursos 
empleados para generar ciertos resultados”. (Gutiérrez, 2014 p. 20). 
En conclusión, se define productividad como, la relación entre lo producido y los recursos 
utilizados, esto va asociado con sus dos componentes eficiencia y eficacia. Los recursos 
obtenidos pueden medirse en unidades obtenidas o servicios brindados, mientras que los 
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recursos utilizados se representan por medio de número de colaboradores, tiempos 
utilizados, horas máquina. Productividad también se define como la optimización de los 
procesos que se lleven a cabo. “Según una definición general, la productividad es la relación 
entre la producción obtenida de producción o servicios y los recursos utilizados para 
obtenerla.” (Prokopenko, 1989, p. 3). La productividad determina asimismo en gran medida 
el grado de competitividad de los productos de un país. “Si la productividad del trabajo en 
un país se reduce en relación con la productividad en otros países que fabrican los mismos 
bienes, se crea un desequilibrio competitivo”. (Prokopenko, 1989, p. 6).  
La productividad tiene una relación directa con la mejora continua del sistema de gestión de 
la calidad y gracias a este sistema de calidad se puede evitar los defectos de calidad del 
producto y así mejorar los estándares de calidad (Pozen, 2006, p.64). Es evidente que el 
círculo vicioso de la pobreza, el desempleo y la baja productividad sólo se puede romper 
mediante un aumento de la productividad. “Una mayor productividad nacional no sólo 
significa un uso óptimo de los recursos, sino que contribuye también a crear un mejor 
equilibrio en las estructuras económicas, sociales y políticas de la sociedad” (Prokopenko, 
1989, p. 8). En relación a los factores de la productividad, se da a conocer los factores que 
son controlables. Se establece que existe tres, según se relacionen con el lugar de labor, los 
recursos y medio ambiente. Sin embargo, establece una clasificación basada en el nivel de 
control como la más acertada, se define como factores internos y externos. El primero puede 
ser fiscalizado por la organización, mientras que el segundo se refiere a aspectos que la 
organización no tiene control referente a ellos. (Ver anexo N°04). “Para el mejoramiento de 
la productividad es necesario identificar los factores que afectan, Por tanto, resulta evidente 
que el primer paso para mejorar la productividad consiste en identificar los problemas que 
se plantean en esos grupos de factores” (Prokopenko, 1989, p. 9). 
La productividad debe ser descrita como el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad 
de recursos empleados con la cantidad de producciones obtenidas (Cruelles, 2015, p.72). La 
productividad va en relación con los estándares de producción. Si se mejoran estos 
estándares, entonces hay un ahorro de recursos que se reflejan en el aumento de la utilidad 
y proceso (Telsang, 2006, p.55). 
Respecto a la problemática antes mencionada se formuló el siguiente problema de 
investigación, se formula el siguiente Problema general: ¿En qué medida el Ciclo Deming 
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incrementará la productividad en la línea de crudo en la empresa pesquera La Chimbotana 
S.A.C, Chimbote 2019? 
En consecuencia del problema general se formula los Problemas específicos: ¿En qué 
medida la planificación en el Ciclo Deming incrementará la productividad en la línea de 
crudo en la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019? ¿En qué medida la 
acción en el Ciclo Deming incrementará la productividad en la línea de crudo en la empresa 
pesquera La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019? ¿En qué medida la verificación en el Ciclo 
Deming incrementará la productividad en la línea de crudo en la empresa pesquera La 
Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019? ¿En qué medida la actuación en el Ciclo Deming 
incrementará la productividad en la línea de crudo en la empresa pesquera La Chimbotana 
S.A.C, Chimbote 2019? 
La presente investigación, se justifica teóricamente en aplicar la metodología del Ciclo de 
Deming para incrementar la productividad de la empresa, la cual es objeto de estudio, 
conocer y determinar el nivel en que se encuentra el área de envasado línea crudo, a su vez 
analizar y mejorar el entorno de este dado que aún no se han realizado las pruebas necesarias, 
en la cual se cuenta con el apoyo de la empresa para poder llevarlas a cabo. Además, esta 
investigación servirá para adecuar una cultura organizacional, basada en compromiso y 
disciplina, mediante aplicación de herramientas de análisis, el cual se lleva a cabo en el área 
de envase de conservas en la línea de crudo, se observó una serie de problemas que se vienen 
dando, y trae consigo demoras existentes en la empresa; es de mucho apoyo contar con 
registros y datos anteriores de la línea de crudo de dicha empresa. 
La investigación servirá de mucha ayuda en el sentido que contribuirá con detectar las fallas 
existentes en la línea de crudo, en el cual se podrá determinar y así poder dar solución a los 
problemas que se presentan en el área línea de crudo y así la empresa mejorará los niveles  
de calidad de sus productos en la línea de conservas, de este modo se optimizaran recursos, 
se reducirán las fallas en los trabajos y actividades las cuales no generen valor de modo que 
esto contribuyan a mejorar los niveles de eficiencia y eficacia en la producción. El proyecto 
de investigación contará con estudios previos del estado en que se encuentra, las cuales 
demandaran tiempo y mucha cooperación para ser llevadas a cabo, dichos estudios 
garantizaran a la empresa a realizar sus diferentes actividades con óptimos resultados. 
Finalmente, en la justificación económica se justifica porque al aplicar el Ciclo Deming en 
la empresa esta le permitirá reducir costos innecesarios en sus procesos de producción, de 
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este modo garantizar una mejora continua en sus procesos sin tener sobre costos, generando 
asimismo mayor rentabilidad para la empresa. 
En respuesta al problema formulado, se planteó la hipótesis general: El Ciclo Deming 
incrementa la productividad en la línea de crudo en la empresa pesquera La Chimbotana 
S.A.C, Chimbote 2019. De igual manera se planteó las hipótesis específicas: La 
planificación en el Ciclo Deming incrementa la productividad en la línea de crudo en la 
empresa pesquera La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019. La acción en el Ciclo Deming 
incrementa la productividad en la línea de crudo en la empresa pesquera La Chimbotana 
S.A.C, Chimbote 2019. La Verificación en el Ciclo Deming incrementa la productividad en 
la línea de crudo en la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019. La 
Actuación en el Ciclo Deming incrementa la productividad en la línea de crudo en la empresa 
pesquera La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019. 
Para el desarrollo de la investigación, se formuló el objetivo general: Determinar en qué 
medida el Ciclo Deming incrementa la productividad en la línea de crudo en la empresa 
pesquera La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019. Para cumplir con el objetivo general, se 
formuló los siguientes objetivos específicos: Realizar la planificación en el Ciclo Deming 
que incrementa la productividad en la línea de crudo en la empresa pesquera La Chimbotana 
S.A.C, Chimbote 2019. Ejecutar la acción en el Ciclo Deming que incrementa la 
productividad en la línea de crudo en la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C, Chimbote 
2019. Realizar la Verificación en el Ciclo Deming que incrementa la productividad en la 
línea de crudo en la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019. Efectuar la 
Actuación en el Ciclo Deming que incrementa la productividad en la línea de crudo en la 
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II. MÉTODO 
2.1 Diseño de investigación 
La presente investigación es de tipo aplicada, porque se usó los conocimientos de mejora 
continua mediante el ciclo de Deming para dar solución al problema encontrado. El diseño 
de investigación fue pre-experimental, debido que solo se analizó una línea específica 
(conservas), se realizó una prueba preliminar, para luego aplicar un tratamiento de mejora, 





G: Línea de conservas de la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C 
O1: Productividad antes de aplicar el ciclo Deming. 
X: Ciclo Deming. 
O2: Productividad después de aplicar el ciclo Deming. 
 
2.2 Variables y Operacionalización 
Variable Independiente: Ciclo de Deming 
Es un procedimiento de mejora contínua compuesto por 4 fases que son: Planear, Hacer, 
Verificar y Actuar 
Dimensiones: Planear, Hacer, Verificar y Actuar. 
Variable dependiente: Productividad 
La productividad hace referencia a la mejora continua de un proceso a través de sus dos 
dimensiones que son la eficiencia y la eficacia. 
Dimensiones: Eficiencia y Eficacia. 
O1 O2 X G: 
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN 




Diagrama de ishikawa                
Diagrama de Proceso                    
N° de actividades reaizadas por línea en el área de 
envasado.
N° de ocurrencias de fallas en el proceso de envasado. ordinal
D2: Acción
Evaluación de las actividades realizadas                                              
Tiempo planificado por envase               
Tiempo real por envase                           
 Tiempo estándar               
 TE = Tiempo estandar
 TN = Tiempo normal
  S = Suplementos
TE = Tiempo normal * suplementos
Razón
D3: Verificación
Nivel de cumplimiento de las actividades.
N° de envases cumplidos a tiempo
N° Total de envases requeridos
NC = Nivel de cumplimiento de las actividades.
NCT = N° Envases cumplidos a tiempo.
TER= N° Total de envases requeridos.





























El Ciclo Deming es una herramienta de 
mejora contínua que se basa en cuatro 
pasos fundamentales  inicia con el 
diagnostico para posteriormente pasar 
con la  planificación en este paso se 
realiza un diagnostico del problema, se 
determina causas principales, desarrolla 
soluciones y se planifica como hacerlo, 
posteriormente se pasa a la acción en 
este proceso se realiza la ejecucion del 
plan trazado y luego pasamos a una 
verificación  aqui revisamos si todo lo 
planeado se a logrado, luego viene la 
actuación  tomar acciones para mejorar 
continuamente el rendimiento de los 
procesos, estandarizamos mejoras 
.Cortez y Teodoro(2019).
VARIABLES 
 CICLO DEMING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE CRUDO EN LA  EMPRESA PESQUERA LA CHIMBOTANA S.A.C. CHIMBOTE, 2019.
V. Independiente (X) CICLO DEMING
El ciclo Deming es también conocido como el ciclo de mejora 
continua, Planificar, Hacer, Verificar y Actuar los cuales son 
los cuatro pasos esenciales para lograr la mejora continua en 
la calidad; es decir disminuyendo fallas, aumentando la 
eficacia y eficiencia, previniendo y eliminando riesgos para la 
solución de problemas.  (BERNAL J.2013 P. 34)
El ciclo Deming es de gran utilidad para estructurar y ejecutar 
proyectos de mejora de la calidad en cualquier nivel 
jerárquico. La filosofía de este ciclo lo hace de gran utilidad 
para perseguir la mejora; y hay muchas metodologías de 
desarrollo de un proyecto que de alguna forma incorporan la 
filosofía del ciclo PHVA.
Calidad y productividad, Gutierrez H. ISBN: 
9786071511485
NC 
   
   
* 100





















La productividad es un indicador de 
gestión que expresa cuantas unidades 
entrega una línea  con la cantidad de 
recursos empleados, es usual ver la 
productividad a travéz de dos 
componentes primero tenemos  la 
eficacia es cuando logramos el resultado 
deseado, cumplir con el proposito. Asi 
mismo tenemos la eficienca lo cual esta 
intimamente relacionada con  el empleo 
y manejo de los recursos de la 
organización.    Cortez y 
Teodoro(2019).
 V. Dependiente (y) PRODUCTIVIDAD
La productividad tiene que ver con los resultados que se 
obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar 
la productividad es lograr mejores resultados considerando 
los recursos utilizados para generarlos. En general, la 
productividad se mide por el cociente formado por los 
reultados logrados y los recursos empleados. los resultados 
pueden medirse en en unidades producidas, en piezas 
vendidas o en utilidades, mientras que los recursos empleados 
pueden  cuantificarse por número de trabajadores, tiempo 
total empleado, horas maquina, etc. en otras palabras, la 
medicion de la prouctividad resulta de valorar adecuadamente 
los recursos empleados para producir o generar ciertos 
resultados. Es  usual  ver la productividad a través de dos 
componentes: eficacia yeficiencia.  Gutiérrez, H  CALIDAD 
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2.3 Población y muestra 
Población: “La población es el conjunto de todos los elementos de la misma especie que 
presentan una característica determinada o que corresponden a una misma definición y a 
cuyos elementos se les estudiaran sus características y relaciones”. (Lerma, Héctor. 2009, p. 
72). En el presente estudio la población está conformada por las actividades que se llevan a 
cabo en el área de envasado de la línea crudo en la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C. 
2019.  
Muestra: “La muestra es un subconjunto de la población. A partir de los datos de las variables 
obtenidos de ella (estadísticos), se calculan los valores estimados de esas mismas variables 
para la población” (Lerma, 2009, p. 73). En el presente estudio la población está conformada 
por las actividades en el área de envasado de la línea crudo en la empresa La Chimbotana 
S.A.C. 2019. 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Técnicas de recolección de datos 
En el desarrollo de la presente investigación se utilizó los datos producto de la aplicación de 
los instrumentos de recolección de datos, siendo este la hoja de tiempos, donde los datos se 
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Técnicas e instrumentos de recolección de datos. 
Fuente: Elaboración propia. 
Observación directa  
Para la presente investigación se empleó esta técnica, que consiste en observar el caso de 
análisis, recolectar y registrar la información para su posterior análisis. Así mismo se 
examinó detalladamente los diferentes aspectos de un proceso con el objetivo de entender, 
registrar y sistematizar sus características. 
 
Realizar la planificación en el
Ciclo Deming que incrementa la
productividad en la línea de crudo










*Conocer la problemática 
en la linea de envase  en 
crudo
*Identificar los tipos de 
fallas que se tiene en la linea 
de envase en crudo
Desarrollar la acción en el Ciclo
Deming que incrementa la
productividad en la línea de crudo











* Conocer el el tipo de 
herramienta que se va a 
utilizar para dar solucion a 
los problemas que se 
encuentra la linea de 
conservas en crudo
Realizar la Verificación en el
Ciclo Deming que incrementa la
productividad en la línea de






*Conocer si los metodos 
que emos empleado son los 
correctos 
Realizar la Actuación en el Ciclo
Deming que incrementa la
productividad en la línea de








*Documentar si las 
herramientas que se han 
utilizado han  dado buenos 
resultados.
OBJETIVOS ESPECÍFICOS TÉCNICA INSTRUMENTO RESULTADOS
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2.5 Métodos de análisis de datos 
Para el análisis de datos se usó la estadística descriptiva y el análisis inferencial. 
Estadística Descriptiva: la presente investigación se tendrá en cuenta las medidas de 
tendencia como la media, mediana, moda, varianza y desviación estándar.  “Esto se 
denomina estadística descriptiva, al conjunto de métodos estadísticos que se relacionan con 
el resumen y descripción de los datos, como tablas, gráficas, y el análisis mediante algunos 
cálculos” (Córdova, M. 2003. pp.2). 
Análisis inferencial: La estadística inferencial “es la metodología tendente a hacer 
descripciones, predicciones, comparaciones y generalizaciones de una población estadística 
a partir de la información contenida en una muestra” (Borrego, 2008, p. 4). En el presente 
proyecto se utilizaron los programas la T de Student, SPS 24, cristal ball. 
 
2.6 Aspectos éticos  
La presente investigación durante todo su desarrollo, ha cumplido con los diferentes criterios 
establecidos por la universidad Cesar Vallejo. La información brindada en la presente 
investigación, fueron obtenidos de fuentes confiables, trabajando con honestidad, 
responsabilidad y seriedad, donde se utilizó trabajos previos de investigación, citas 
bibliográficas y datos verídicos de la empresa objeto de estudio. Se ha cumplido con respetar 
la auditoria de los contenidos, ya que se hace mención de los autores con sus respectivas 
informaciones editoriales.  
Por otro lado, cabe mencionar que toda la información obtenida de la empresa pesquera La 
Chimbotana S.A.C, fueron empleadas de forma prudente y respetuosa, dicha información 
fue utilizada únicamente con fines de investigación. Asimismo, cabe mencionar que durante 
el desarrollo de esta investigación no se incurrió con actos que afecten de forma negativa al 










3.1. Etapa planificación del Ciclo Deming respecto a la productividad en la línea de crudo 
en la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019.  
 
Empresa pesquera la Chimbotana S.A.C., es una empresa líder en la elaboración de 
productos hidrobiológicos y de harina residual, realizando sus operaciones con 
responsabilidad social y ambiental; principalmente se encuentran dedicados a la 
producción y comercialización de conservas de pescado; la mencionada organización, 
se encuentra conformada por profesionales con responsabilidad social, con objetivos y 
metas definidas, trabajando de forma eficaz y eficiente, conservando el ecosistema. 
Entre tanto, la empresa viene presentando indicadores problemáticos a causa su método 
de trabajo en el área de producción, siéndose más preciso, en la línea de conserva en 
crudo. 
Estos indicadores son representados en tiempos excesivos en las actividades de este 
proceso, conjuntamente, estos altos tiempos se deben también a la falta de capacitación 
de los trabajadores por parte de la empresa, todo esto generado por clara falta de 
estandarización de métodos. Para mejorar, se deberán eliminar actividades innecesarias, 
implantar un tiempo estándar e implementar un programa de capacitación a los 
trabajadores; de lo mencionado. 
Ahora bien, a continuación, se justifica la selección de la línea de crudo frente a la línea 
de cocido, fue necesario la aplicación de una guía de observación, la cual sirvió para 
identificar la continuidad de los defectos en un transcurso de 30 días de producción en 
la empresa objeto de estudio (Anexo N° 16), el mismo que permitió seleccionar la línea 
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Tabla Nº 1: Selección de la línea de producción   




acumuladas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Línea de crudo 7  2 4 4   3  4  5  6  3     3   4  4    3 52 61.2% 61.2% 
Línea de cocido  2 2  1  4   3    4     3  2  2 2  3 3 1 1  33 38.8% 100.0% 














                  Figura Nº 1: Puntajes respecto a los defectos en líneas de producción. 
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En la Tabla y Figura N° 1, se observan las líneas de producción que actualmente trabaja la 
empresa, en el mismo se evidencian 2 líneas, siendo estas de crudo y de cocido, de los cuales 
de acuerdo a la aplicación de la guía de observación (Anexo N° 16) se obtuvieron los 
puntajes de acuerdo a lo observado durante 30 días de desarrollo de las líneas de producción, 
en el cual se pudo identificar que la línea de producción de crudo es en donde mayor cantidad 
de defectos se presentaron, en su totalidad debido a los trabajos empíricos que realizan los 
trabajadores y demás indicadores problemáticos identificados y analizados en el punto 
problema de la investigación, los cuales se encuentran ligados a la falta de métodos de trabajo 
y estandarización de tiempos. 
De acuerdo con lo visto en la guía de observación, se presentaron 52 defectos en la línea de 
crudo, muy por debajo se encuentra la línea de producción de cocido, línea en la cual se 
encontraron defectos, sin embargo, por principio de priorización se seleccionó la línea de 
crudo para ser objeto de estudio y aplicación de la propuesta de mejora basada en el ciclo 
Deming aplicando técnicas de estudio de tiempos y métodos de trabajo. 
Diagnóstico de la línea de crudo: Para determinar a fondo las actividades que se llevan a 
cabo, se aplicó una guía de entrevista al jefe de la planta (Anexo 5), donde manifestó que 
entre los indicadores problemáticos presentes en la línea objeto de estudio, son los excesivos 
tiempos en las actividades y la falta de estandarización de métodos de trabajo. (Ver Diagrama 
de Ishikawa y Preguntas preliminares) 
Cabe señalar que se hicieron 15 observaciones, dado que las actividades que se realizan de 
manera mensual, son métodos repetitivos, por tanto, se hizo una prueba piloto respecto a los 
métodos de trabajo y de tiempos, por consiguiente, posterior a esta prueba piloto, se 
determinaran las observaciones obligatorias que en realidad se deben tomar.  
Así también, en el ítem 3.1.1, se evidencia los indicadores de productividad clasificada por 
la eficacia, eficiencia y la efectividad, estas cifras fueron obtenidas de la base de datos 
(Anexo 13), producto de observación documental. 
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A continuación, se mostrarán los tiempos en la línea de crudo: 
Tabla Nº 2: Toma y observación de tiempos en la línea de crudo  
N° ACTIVIDADES 
OBSERVACIONES  
1° 2° 3° 4° 5° 6° 7° 8° 9° 10° 11° 12° 13° 14° 15°  
1 Lavado 2.8 2.9 2.8 2.9 2.9 2.8 2.8 2.9 2.8 2.8 2.8 2.7 2.8 2.8 2.9  
2 
Traslado de la 
materia prima a las 
mesas de envasado 




5.0 5.1 5.3 5.1 5.2 5.6 5.2 5.1 5.1 5.3 5.3 5.2 5.3 5.1 5.3  
4 
Selección y llenado 
de piezas de materia 
prima 
2.2 2.0 1.8 2.2 2.0 1.8 2.2 1.8 2.2 2.0 2.1 2.0 1.8 1.8 2.1  
5 Pesado 1.3 1.4 1.2 1.2 1.2 1.4 1.1 1.4 1.4 1.3 1.2 1.1 1.2 1.4 1.3  
6 
Materia prima 
envasada se llena en 
canastas 
5.1 5.1 5.5 5.3 5.3 5.2 5.2 5.3 5.3 5.1 5.4 5.1 5.2 5.4 5.1  
7 
Colocación de las 
canastillas a los 
carros metálicos 
10.1 10.8 10.5 10.1 10.5 10.4 10.2 10.6 10.3 10.4 10.3 10.1 10.4 10.3 10.3  
8 
Traslado de los 
carros metálicos a la 
faja transportadora 
2.1 2.2 2.4 2.4 2.3 2.5 2.1 2.5 2.6 2.7 2.4 2.1 2.2 2.5 2.5  
9 
Colocación de 
envases en la faja 
transportadora 
10.1 10.2 10.1 10.4 10.3 10.8 10.6 10.1 10.4 10.2 10.1 10.5 10.3 10.1 10.5  
10 Limpieza del área 18.9 19.8 19.4 18.1 18.9 19.1 18.4 18.4 18.1 18.4 18.7 18.9 19.1 19.4 18.9  
suma 60.6 62.3 62.2 60.5 61.8 62.6 60.6 61.3 61.2 61.0 61.5 60.7 61.1 62.0 61.9 921.3 
Fuente: Elaboración propia. 






























ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO 
OPERACIÓN 6 643.7’ 
COMBINADA 2 197.1’ 
TRANSPORTE 2 80.50’ 
     Figuras Nº 2: Diagrama de operaciones del proceso de la línea de crudo. 
Fuente: Ingeniería Industrial: Métodos, estándares y Diseño del Trabajo. 
 
Materia prima  
1 
Lavado 
1 Selección de 
envases vacíos 
3 Pesado 
Colocación de las canastillas a los 
carros metálicos 
Colocación de las canastillas a los 
carros metálicos 




Colo ción d  enva es en 





Traslado de la materia prima a las 
mesas de envasado 
Selección y llenado de 
piezas de materia 
prima 
Materia prima 
envasada se llena en 
canastas 
Traslado de los carros 
metálicos a la faja 
transportadora 






















DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE LA LÍNEA DE CRUDO 
EMPRESA:                                                   EMPRESA PESQUERA LA CHIMBOTANA S.A.C. 
MÉTODO:  ACTUAL PRE – TEST PROCESO: Línea de crudo 
ELABORADO POR: FECHA: 29.04.2019 
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Diagrama de Ishikawa: se muestra el análisis de las causas más importantes por las cuales 
en la línea de crudo se producen paradas improductivas, esto se debe a que cuentan con 
equipos antiguos para la realización de sus tareas, los materiales no son pedidos con 
anticipación y ello perjudica a la producción ya que se tienen que pedir en último momento. 
Dentro del análisis Ishikawa, se pueden observar dos indicadores problemáticos raíces, 
siendo estos, la inexistencia de tiempos estándar en los métodos de trabajo y procesos 
empíricos; por tanto, ante ello se propone la aplicación de un tiempo estándar y el estudio de 
métodos, todo con la finalidad de mejorar la productividad en la producción, en la línea de 
crudo, dichos indicadores problemáticos, fueron seleccionados en base a una investigación 
previa con base en desarrollo de prácticas profesionales que vienen desarrollando los 
responsables de la presente tesis en el área objeto de estudio, motivo por el cual , observaron 
una serie de indicadores problemáticos que fueron confirmados por el jefe de la planta, cuyas 
respuestas se detallan en la Tabla N°03. 




Figuras Nº 3: Diagrama de Ishikawa 
Fuente: Ingeniería Industrial Métodos, estándares y Diseño del Trabajo 
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  Examinar los hechos registrados 
Se utilizó la guía de entrevista (Anexo 5) al jefe de la planta, a fin de examinar los hechos 
registrados utilizando para ello las preguntas preliminares y de fondo que a continuación 
se detallan. Todo esto para identificar una mejora en la línea de crudo que ayude a 
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Fuente: Guía de entrevista (Anexo 5) 
CRITICA 
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Como se puedo observar en el diagrama Ishikawa, los indicadores problemáticos raíces, 
y conjuntamente con las interrogantes preliminares, se evidencian que el principal 
problema se encuentra relacionado a los altos tiempos en que se llevan a cabo en la línea 
de crudo, así también, dentro de la entrevista, se hace manifiesto la falta de un método 
estandarizado de trabajo; dichos indicadores problemáticos raíces vienen ocasionando 
que la productividad de la mencionada área, no sean lo que se esperan. 
      Productividad de la producción de año 2018.  
A continuación, se muestra la siguiente tabla que detalla las causas y los efectos de la 
problemática objeto de estudio, mismos que fueron obtenidos del análisis del diagrama 
de Ishikawa y entrevista al jefe de planta en las preguntas preliminares: 
 
Tabla Nº  4: Causas y efectos de la baja productividad en la línea de crudo 
Causa Efecto 
Tiempo dedicado a 
línea de crudo 
Menor tiempo para el proceso productivo 
Desaprovechamiento de la capacidad del personal 
Baja producción 
Necesidad de mayor tiempo para realizar las actividades en 
otras líneas de producción 
Mayores costos de producción 
Retrasos en los procesos de producción 
Falta de capacitación 
de trabajadores 
Desconocimiento de métodos de trabajo 
    Fuente: Diagrama de Ishikawa y Preguntas Preliminares (Tabla N°03) 
Indicadores de productividad 
Mediante la aplicación del instrumento de recolección de datos, guía de revisión 
documental, se logró extraer los datos respectos a la productividad de la producción 
de la empresa objeto de estudio, los que fueron correspondientes al año 2018, de los 
cuales permitieron calcular la eficacia, eficiencia y efectividad, tomando indicadores 
como los resultados planificados y los resultados alcanzados, tiempo y costos 
esperado o planificados y los alcanzados al final del proceso de producción. 
 
Indicadores de Pre – Prueba 
Se logró aplicar el instrumento de recolección de datos, los cuales fueron 
correspondientes a los indicadores de la productividad de la producción (eficiencia, 
eficacia y efectividad), respecto al año 2018.




Tabla Nº  5: Productividad en la operación en crudo 
PRODUCTIVIDAD DE PESCADO EN CRUDO 







































































121 12.0 1452.0 30000 24000 14640.0 10.08 115 13.0 1495 30000 24000 14640.0 9.8 110 12.5 1375 20000 16000 9760.0 7.1 
100 13.5 1350.0 25000 20000 12200.0 9.04 98 13.0 1274 25000 20000 12200.0 9.6 100 13.1 1310 30000 24000 14640  11.2 
110 11.5 1265.0 30000 24000 14640.0 11.57 110 11.5 1265 25000 20000 12200.0 9.6 115 11.9 1368.5 20000 16000 9760.0 7.1 
119 10.5 1249.5 30000 24000 14640.0 11.72 105 12.0 1260 25000 20000 12200.0 9.7 102 10.9 1111.8 20000 16000 9760.0 8.8 
109 12.5 1362.5 30000 24000 14640.0 10.74 110 13.5 1485 25000 20000 12200.0 8.2 100 10.9 1090 20000 16000 9760.0 9.0 
102 13.5 1377.0 25000 20000 12200.0 8.86 101 12.0 1212 25000 20000 12200.0 10.1 95 12.4 1178 20000 16000 9760.0 8.3 
110 11.0 1210.0 30000 24000 14640.0 12.10 113 13.0 1469 30000 24000 14640.0 10.0 105 12.0 1260 20000 16000 9760.0 7.7 
117 13.0 1521.0 30000 24000 14640.0 9.63 115 13.0 1495 30000 24000 14640.0 9.8 110 12.5 1375 20000 16000 9760.0 7.1 
120 13.5 1620.0 30000 24000 14640.0 9.04 100 13.0 1300 25000 20000 12200.0 9.4 100 13.1 1310 30000 24000 14640. 11.2 
115 12.0 1380.0 30000 24000 14640.0 10.61 102 12.0 1224 25000 20000 12200.0 10.0 115 11.9 1368.5 20000 16000 9760.0 7.1 
112 12.0 1344.0 25000 20000 12200.0 9.08 115 13.0 1495 30000 24000 14640.0 9.8 110 12.5 1375 20000 16000 9760.0 7.1 
120 13.5 1620.0 25000 20000 12200.0 7.53 103 12.5 1287 25000 20000 12200.0 9.5 100 13.1 1310 30000 24000 14640 11.2 
118 11.2 1321.6 30000 24000 14640.0 11.08 102 12.5 1275 25000 20000 12200.0 9.6 115 11.9 1368.5 20000 16000 9760.0 7.1 
114 10.2 1162.8 30000 24000 14640.0 12.59 118 12.0 1416 25000 20000 12200.0 8.6 102 10.9 1111.8 20000 16000 9760.0 8.8 
98 13.5 1323.0 25000 20000 12200.0 9.22 115 13.5 1552 25000 20000 12200.0 7.9 100 10.9 1090 20000 16000 9760.0 9.0 
114 12.5 1425.0 30000 24000 14640.0 10.27 114 13.0 1482 25000 20000 12200.0 8.2 95 12.4 1178 20000 16000 9760.0 8.3 
114 11.0 1254.0 30000 24000 14640.0 11.67 115 13.5 1552 25000 20000 12200.0 7.9 105 12.0 1260 20000 16000 9760.0 7.7 
118 12.0 1416.0 30000 24000 14640.0 10.34 118 13.0 1534 30000 24000 14640.0 9.5 110 12.5 1375 20000 16000 9760.0 7.1 
120 13.2 1584.0 30000 24000 14640.0 9.24 118 13.0 1534 25000 20000 12200.0 8.0 100 13.1 1310 30000 24000 14640. 11.2 
116 11.2 1299.2 30000 24000 14640.0 11.27 102 11.2 1142 25000 20000 12200.0 10.7 115 11.9 1368.5 20000 16000 9760.0 7.1 
119 10.2 1213.8 30000 24000 14640.0 12.06 115 12.0 1380 25000 20000 12200.0 8.8 102 10.9 1111.8 20000 16000 9760.0 8.8 
119 12.5 1487.5 30000 24000 14640.0 9.84 104 13.5 1404 25000 20000 12200.0 8.7 100 10.9 1090 20000 16000 9760.0 9.0 
114 12.5 1425.0 30000 24000 14640.0 10.27 98 12.5 1225 25000 20000 12200.0 10.0 95 12.4 1178 20000 16000 9760.0 8.3 
101 11.0 1111.0 25000 20000 12200.0 10.98 112 13.0 1456 25000 20000 12200.0 8.4 105 12.0 1260 20000 16000 9760.0 7.7 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE ENERO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE FREBRERO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE MARZO 
10.27 9.18 8.42 
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PRODUCTIVIDAD DE PESCADO EN CRUDO 





























































PRODUCTIVIDA D (KG/ 
h-H) 
101 12.0 1212.0 25000 20000 12200.0 10.07 100 13.0 1300 25000 20000 12200.0 9.4 120 13 1560 30000 24000 14640.0 9.4 
115 13.0 1495.0 30000 24000 14640.0 9.79 118 12.5 1475 30000 24000 14640.0 9.9 115 13.0 1495 30000 24000 14640.0 9.8 
99 13.0 1287.0 25000 20000 12200.0 9.48 117 13.5 1579.5 30000 24000 14640.0 9.3 121 12.5 1512.5 30000 24000 14640.0 9.7 
102 12.5 1275.0 25000 20000 12200.0 9.57 118 13.0 1534 30000 24000 14640.0 9.5 112 13.0 1456 30000 24000 14640.0 10.1 
109 12.5 1362.5 25000 20000 12200.0 8.95 118 13.0 1534 30000 24000 14640.0 9.5 110 13.0 1430 30000 24000 14640.0 10.2 
97 12.5 1212.5 25000 20000 12200.0 10.06 105 12.5 1312.5 25000 20000 12200.0 9.3 105 12.5 1312.5 30000 24000 14640.0 11.2 
110 11.0 1210.0 25000 20000 12200.0 10.08 105 12.0 1260 25000 20000 12200.0 9.7 115 12.5 1437.5 30000 24000 14640.0 10.2 
101 12.0 1212.0 25000 20000 12200.0 10.07 115 13.0 1495 30000 24000 14640.0 9.8 120 13 1560 30000 24000 14640.0 9.4 
115 13.2 1518.0 30000 24000 14640.0 9.64 112 12.5 1400 25000 20000 12200.0 8.7 110 13.5 1485 30000 24000 14640.0 9.9 
115 12.0 1380.0 25000 20000 12200.0 8.84 114 12.5 1425 25000 20000 12200.0 8.6 119 13.5 1606.5 30000 24000 14640.0 9.1 
101 13.0 1313.0 25000 20000 12200.0 9.29 118 12.0 1416 25000 20000 12200.0 8.6 120 13 1560 30000 24000 14640.0 9.4 
115 13.0 1495.0 30000 24000 14640.0 9.79 118 13.0 1534 25000 20000 12200.0 8.0 110 12.0 1320 25000 20000 12200.0 9.2 
95 13.5 1282.5 25000 20000 12200.0 9.51 105 13.0 1365 25000 20000 12200.0 8.9 121 12.5 1512.5 25000 20000 12200.0 8.1 
99 13.5 1336.5 25000 20000 12200.0 9.13 115 13.0 1495 25000 20000 12200.0 8.2 112 13.0 1456 25000 20000 12200.0 8.4 
109 12.5 1362.5 25000 20000 12200.0 8.95 110 13.0 1430 25000 20000 12200.0 8.5 110 12.0 1320 25000 20000 12200.0 9.2 
100 12.5 1250.0 25000 20000 12200.0 9.76 110 12.5 1375 25000 20000 12200.0 8.9 105 13.0 1365 30000 24000 14640.0 10.7 
110 12.5 1375.0 25000 20000 12200.0 8.87 115 13.5 1552.5 25000 20000 12200.0 7.9 115 13.0 1495 30000 24000 14640.0 9.8 
101 12.5 1262.5 25000 20000 12200.0 9.66 115 13.0 1495 25000 20000 12200.0 8.2 120 12.5 1500 30000 24000 14640.0 9.8 
115 13.2 1518.0 30000 24000 14640.0 9.64 117 12.3 1439.1 30000 24000 14640.0 10.2 110 13.5 1485 30000 24000 14640.0 9.9 
92 11.2 1030.4 20000 16000 9760.0 9.47 118 13.0 1534 30000 24000 14640.0 9.5 121 12.0 1452 25000 20000 12200.0 8.4 
104 13.5 1404.0 25000 20000 12200.0 8.69 110 12.0 1320 25000 20000 12200.0 9.2 112 13.5 1512 30000 24000 14640.0 9.7 
115 12.5 1437.5 25000 20000 12200.0 8.49 115 13.5 1552.5 25000 20000 12200.0 7.9 110 13.5 1485 30000 24000 14640.0 9.9 
114 12.5 1425.0 25000 20000 12200.0 8.56 118 13.5 1593 30000 24000 14640.0 9.2 115 13.5 1552.5 30000 24000 14640.0 9.4 
115 12.5 1437.5 25000 20000 12200.0 8.49 115 13.0 1495 30000 24000 14640.0 9.8 115 13.0 1495 30000 24000 14640.0 9.8 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE ABRIL PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE MAYO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE JUNIO 
9.35 9.02 9.59 
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En la tabla 05, se observa la cantidad de los trabajadores que en ese día estuvieron en la producción de pescado en crudo, en un determinado tiempo 
y generando una cierta cantidad pescado para conserva, a su vez se obtuvo que la productividad en el mes de enero, febrero, marzo, abril, mayo y 
junio fue 10.27 Kg/h-H, 9.18 Kg/h-H, 8.42 Kg/h-H, 9.35 Kg/h-H 9.02 Kg/h-H y 9.59 Kg/h-H respectivamente. 







Productividad actual de cajas producidas: Para determinar la productividad actual de las cajas producidas, con respecto a la producción de pescado 
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Tabla Nº 6: Productividad del producto terminado (Cajas) 
PRODUCTIVIDAD DE GRATED/CAJAS 













































D (CAJAS/ h-H) 
121 12.0 1452.0 1694.44 1.17 115 13 1495 1694.44 1.1334 110 12.5 1375 1129.63 0.822 
100 13.5 1350.0 1412.04 1.05 98 13 1274 1412.04 1.1083 100 13.1 1310 1694.44 1.293 
110 11.5 1265.0 1694.44 1.34 110 11.5 1265 1412.04 1.1162 115 11.9 1368.5 1129.63 0.825 
119 10.5 1249.5 1694.44 1.36 105 12 1260 1412.04 1.1207 102 10.9 1111.8 1129.63 1.016 
109 12.5 1362.5 1694.44 1.24 110 13.5 1485 1412.04 0.9509 100 10.9 1090 1129.63 1.036 
102 13.5 1377.0 1412.04 1.03 101 12 1212 1412.04 1.1650 95 12.4 1178 1129.63 0.959 
110 11.0 1210.0 1694.44 1.40 113 13 1469 1694.44 1.1535 105 12 1260 1129.63 0.897 
117 13.0 1521.0 1694.44 1.11 115 13 1495 1694.44 1.1334 110 12.5 1375 1129.63 0.822 
120 13.5 1620.0 1694.44 1.05 100 13 1300 1412.04 1.0862 100 13.1 1310 1694.44 1.293 
115 12.0 1380.0 1694.44 1.23 102 12 1224 1412.04 1.1536 115 11.9 1368.5 1129.63 0.825 
112 12.0 1344.0 1412.04 1.05 115 13 1495 1694.44 1.1334 110 12.5 1375 1129.63 0.822 
120 13.5 1620.0 1412.04 0.87 103 12.5 1287.5 1412.04 1.0967 100 13.1 1310 1694.44 1.293 
118 11.2 1321.6 1694.44 1.28 102 12.5 1275 1412.04 1.1075 115 11.9 1368.5 1129.63 0.825 
114 10.2 1162.8 1694.44 1.46 118 12 1416 1412.04 0.9972 102 10.9 1111.8 1129.63 1.016 
98 13.5 1323.0 1412.04 1.07 115 13.5 1552.5 1412.04 0.9095 100 10.9 1090 1129.63 1.036 
114 12.5 1425.0 1694.44 1.19 114 13 1482 1412.04 0.9528 95 12.4 1178 1129.63 0.959 
114 11.0 1254.0 1694.44 1.35 115 13.5 1552.5 1412.04 0.9095 105 12 1260 1129.63 0.897 
118 12.0 1416.0 1694.44 1.20 118 13 1534 1694.44 1.1046 110 12.5 1375 1129.63 0.822 
120 13.2 1584.0 1694.44 1.07 118 13 1534 1412.04 0.9205 100 13.1 1310 1694.44 1.293 
116 11.2 1299.2 1694.44 1.30 102 11.2 1142.4 1412.04 1.2360 115 11.9 1368.5 1129.63 0.825 
119 10.2 1213.8 1694.44 1.40 115 12 1380 1412.04 1.0232 102 10.9 1111.8 1129.63 1.016 
119 12.5 1487.5 1694.44 1.14 104 13.5 1404 1412.04 1.0057 100 10.9 1090 1129.63 1.036 
114 12.5 1425.0 1694.44 1.19 98 12.5 1225 1412.04 1.1527 95 12.4 1178 1129.63 0.959 
101 11.0 1111.0 1412.04 1.27 112 13 1456 1412.04 0.9698 105 12 1260 1129.63 0.897 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE JULIO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE AGOSTO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE SETIEMBRE 
1.19 1.06 0.97 




PRODUCTIVIDAD DE GRATED/CAJAS 























































110 12.5 1375.0 1129.63 0.82 101 12 1212 1412.04 1.1650 100 13.0 1300 1412.04 1.086 
100 13.1 1310.0 1694.44 1.29 115 13 1495 1694.44 1.1334 118 12.5 1475 1694.44 1.149 
115 11.9 1368.5 1129.63 0.83 99 13 1287 1412.04 1.0972 117 13.5 1579.5 1694.44 1.073 
102 10.9 1111.8 1129.63 1.02 102 13 1275 1412.04 1.1075 118 13.0 1534 1694.44 1.105 
100 10.9 1090.0 1129.63 1.04 109 13 1363 1412.04 1.0364 118 13.0 1534 1694.44 1.105 
95 12.4 1178.0 1129.63 0.96 97 13 1213 1412.04 1.1646 105 12.5 1312.5 1412.04 1.076 
105 12.0 1260.0 1129.63 0.90 110 11 1210 1412.04 1.1670 105 12.0 1260 1412.04 1.121 
110 12.5 1375.0 1129.63 0.82 101 12 1212 1412.04 1.1650 115 13.0 1495 1694.44 1.133 
100 13.1 1310.0 1694.44 1.29 115 13 1518 1694.44 1.1162 112 12.5 1400 1412.04 1.009 
115 11.9 1368.5 1129.63 0.83 115 12 1380 1412.04 1.0232 114 12.5 1425 1412.04 0.991 
110 12.5 1375.0 1129.63 0.82 101 13 1313 1412.04 1.0754 118 12.0 1416 1412.04 0.997 
100 13.1 1310.0 1694.44 1.29 115 13 1495 1694.44 1.1334 118 13.0 1534 1412.04 0.920 
115 11.9 1368.5 1129.63 0.83 95 14 1283 1412.04 1.1010 105 13.0 1365 1412.04 1.034 
102 10.9 1111.8 1129.63 1.02 99 14 1337 1412.04 1.0565 115 13.0 1495 1412.04 0.945 
100 10.9 1090.0 1129.63 1.04 109 13 1363 1412.04 1.0364 110 13.0 1430 1412.04 0.987 
95 12.4 1178.0 1129.63 0.96 100 13 1250 1412.04 1.1296 110 12.5 1375 1412.04 1.027 
105 12.0 1260.0 1129.63 0.90 110 13 1375 1412.04 1.0269 115 13.5 1552.5 1412.04 0.910 
110 12.5 1375.0 1129.63 0.82 101 13 1263 1412.04 1.1184 115 13.0 1495 1412.04 0.945 
100 13.1 1310.0 1694.44 1.29 115 13 1518 1694.44 1.1162 117 12.3 1439.1 1694.44 1.177 
115 11.9 1368.5 1129.63 0.83 92 11 1030 1129.63 1.0963 118 13.0 1534 1694.44 1.105 
102 10.9 1111.8 1129.63 1.02 104 14 1404 1412.04 1.0057 110 12.0 1320 1412.04 1.070 
100 10.9 1090.0 1129.63 1.04 115 13 1438 1412.04 0.9823 115 13.5 1552.5 1412.04 0.910 
95 12.4 1178.0 1129.63 0.96 114 13 1425 1412.04 0.9909 118 13.5 1593 1694.44 1.064 
105 12.0 1260.0 1129.63 0.90 115 13 1438 1412.04 0.9823 115 13.0 1495 1694.44 1.133 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE OCTUBRE PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE NOVIEMBRE PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE DICIEMBRE 
0.97 1.08 1.04 
   
48 
 
En la tabla 06, se observa la cantidad de los trabajadores que en ese día estuvieron en la 
producción de pescado en crudo, en un determinado tiempo y generando una cierta 
cantidad pescado para conserva, a su vez se obtuvo que la productividad en el mes de 
enero, febrero, marzo, abril, mayo y junio fue 10.27 caja/h-H, 9.18 caja/h-H, 8.42 caja/h-
H, 9.35 caja/h-H 9.02 caja/h-H y 9.59 caja/h-H respectivamente. 






Eficacia de la producción 
Este indicador se ha desarrollado utilizando la siguiente fórmula: 
 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎   
                     
                   
 ∗  100  
 
A continuación, se muestran los índices de eficacia en un periodo de observación de 
15 días, dicha cantidad de observaciones se justifica en que los trabajos realizados son 
repetitivos, por tanto, donde se aplicó un estudio de métodos de trabajo y de tiempos, 
así mismo, se detallan los índices de manera mensual durante el año 2018. 
Tabla Nº 7: Índices mensuales de eficacia de la producción 2018 









               Fuente: Datos tomados del anexo 13 











                    Figura Nº 4: Índices mensuales de la eficacia de la producción  
           Fuente: Tabla N° 5 
Se observa en la tabla 7 el índice de eficacia mensual al cabo del año 2018, donde se 
puede evidenciar que, en los meses de julio, noviembre y diciembre de la segunda 
temporada hábil del año, se tuvieron índices de eficacia bajos, siendo estos de 75.88%, 
70.42% y 75.28% respectivamente; los bajos índices de eficacia se deben 
explícitamente a que al inicio de la producción, se planificaron resultados o metas 
definidas que se esperaban cumplir, sin embargo, los resultados o producción real, 
estuvieron por debajo de lo planificado, un ejemplo de ello  es que, se planificó obtener 
o producir 4900 kg de conservas de pescado por hora, sin embargo, solo se logró 
obtener 3500 kg; de consevas de pescado por hora.  
Eficiencia de la producción 
Este indicador se ha desarrollado utilizando la siguiente fórmula: 
 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎   
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖 𝑛 𝑎𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑎
𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠 𝑢𝑡𝑖𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠
 ∗  100 
 
A continuación, se muestran los índices de eficiencia en el año 2018, los  
mismos al igual que los índices de eficacia, se encuentran detallados también en 15 
días de observaciones, por otro lado, los resultados alcanzados, contabilizan la 
cantidad de envases al terminar las actividades en la línea de producción objeto de 
estudio. 
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Tabla Nº 8: Índices mensuales de eficiencia de la producción 
Meses 


















                       Figura Nº 5: Índices mensuales de la eficiencia de la producción 
                 Fuente: Tabla N° 6 
Se observa en la tabla 8 el índice de eficiencia mensual al cabo del año 2018, donde se 
puede evidenciar que en los meses de julio, agosto y diciembre, se tuvieron índices de 
eficiencia por debajo del promedio establecido (75.85%, 73.96%, 75.38%), dichas 
cifras se explican en que en los mencionados meses, los resultados que se han 
alcanzado han sido bajos respecto a los resultados esperados, más aun, se tiene como 
indicador problemático más resaltante el tiempo, ello se puede observar por ejemplo, 
teniendo como costo planificado previo al inicio de la producción la suma de S/. 
1560.00, sin embargo, los resultados alcanzados fueron que, en 8 horas se alcanzó un 
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3.2. Etapa acción del ciclo Deming respecto a la productividad en la línea de crudo 
en la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019. 
Determinación del tiempo estándar en la línea de crudo 
Registro de lecturas 
De acuerdo a lo manifestado en la problemática, se hace evidente que la misma 
no presenta métodos ni tiempos estandarizados de trabajo en ninguna de sus líneas 
de producción; por tanto, se propone la estandarización de métodos de trabajo y 
de tiempos, por ello, inicialmente se tomaron por periodo de 15 días, un registro 
de tiempos por las actividades llevadas a cabo en la línea de producción objeto de 
estudio, para ello fue necesario emplear un cronómetro con vuelta a cero, 
directamente en cada actividad. 
Número de muestras 
Como se manifestó en líneas atrás, se llevaron a cabo las observaciones, las cuales 
fueron debidamente registradas, posterior a ello, se determinó el número de 
muestras necesarias, ello mediante la aplicación de la fórmula del método 
estadístico para obtener un tiempo promedio con un nivel de confianza 95.45% y 
un error k del 5%, tal como se muestra la tabla 10, siguiendo la siguiente fórmula: 
 
 
n = Tamaño de la muestra que deseamos calcular (número de observaciones) 
n' = Número de observaciones del estudio preliminar 
Σ = Suma de los valores 
x = Valor de las observaciones. 
40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45% 
 
Dónde: 




Tabla Nº 9: Numero de muestras por actividad en la línea de crudo. 
N° ACTIVIDADES Sumx Sum(x2) n' constante n 
1 Lavado 42.40 119.90 15 40 1 
2 Traslado de la materia prima a las mesas de envasado 45.00 135.40 15 40 5 
3 Selección de envases vacíos 78.20 407.98 15 40 1 
4 Selección y llenado de piezas de materia prima 30.00 60.38 15 40 10 
5 Pesado 19.10 24.49 15 40 11 
6 Materia prima envasada se llena en canastas 78.60 412.10 15 40 1 
7 Colocación de las canastillas a los carros metálicos 155.30 1608.41 15 40 1 
8 
Traslado de los carros metálicos a la faja 
transportadora 
35.50 84.53 15 40 10 
9 Colocación de envases en la faja transportadora 154.70 1596.13 15 40 1 
10 Limpieza del área 282.50 5323.81 15 40 1 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se observa en la Tabla 9 el número de muestras necesarias en la línea de crudo para 
cada actividad; donde se puede observar que el mayor número de observaciones se da 
en las actividades selección y llenado de piezas de materia prima (10) y traslado de los 
carros metálicos a la faja transportadora (10); mientras tanto, se tiene actividades que 
solo presentan 1 observaciones, como son las actividades lavado, selección  de envases 
vacíos, materia prima envasada se llena en canastas, colocación de las canastillas a los 
carros metálicos, colocación de envases en la faja transportadora y limpieza del área. 
Tiempo promedio 
La tabla 10 se observa el tiempo promedio por cada actividad que se desarrolla en la 
línea de crudo, por tanto, estas se obtuvieron de acuerdo a la cantidad de muestras 
obtenidas anteriormente (Ver Tabla 9). 
Se puede evidenciar promedios muy considerables, como son las actividades 
colocación de las canastillas en los carros metálicos (10.10’), colocación de envases 
en la faja transportadora (10.10’) y limpieza del área (18.90’).
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Tabla Nº 10: Tiempo promedio por actividad en la línea de crudo. 
c ACTIVIDADES 
NÚMERO DE MUESTRAS TIEMPO 
PROMEDIO 
1° 2° 3° 4° 5° 6° 7° 8° 9° 10° 11° 12° 13° 14° 15° 
1 Lavado 2.8 - - - - - - - - - - - - - - 2.80 
2 
Traslado de la materia 
prima a las mesas de 
envasado 
3 2.8 3.2 2.8 3.2 - - - - - - - - - - 3.00 
3 
Selección de envases 
vacíos 
5.00 - - - - - - - - - - - - - - 5.00 
4 
Selección y llenado de 
piezas de materia prima 
2.2 2 1.8 2.2 2 1.8 2.2 1.8 2.2 2 - - - - - 2.02 
5 Pesado 1.3 1.4 1.2 1.2 1.2 1.4 1.1 1.4 1.4 1.3 1.2 - - - - 1.28 
6 
Materia prima 
envasada se llena en 
canastas 
5.1 - - - - - - - - - - - - - - 5.10 
7 
Colocación de las 
canastillas a los carros 
metálicos 
10.1 - - - - - - - - - - - - - - 10.10 
8 
Traslado de los carros 
metálicos a la faja 
transportadora 
2.1 2.2 2.4 2.4 2.3 2.5 2.1 2.5 2.6 2.7 - - - - - 2.38 
9 
Colocación de envases 
en la faja 
transportadora 
10.1 - - - - - - - - - - - - - - 10.10 
10 Limpieza del área 18.90 - - - - - - - - - - - - - - 18.90 
                 29.30 
 
Fuente: Elaboración propia.
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 Tiempo estándar (PRE-PRUEBA) 
Teniendo en cuenta el tiempo promedio de cada actividad, los factores de destreza (FV) (Anexo 15), efectividad y aplicación física 
pertenecientes a la tabla de Westinghouse (Anexo 14); además de los suplementos establecidos por la OIT; se logró determinar el tiempo 
estándar actual de cada actividad, así como del proceso, tal muestra la tabla 11. 
Tabla Nº 11: Tiempo estándar por actividad en la línea de crudo. 
N° ACTIVIDADES 
OBSERVACIONES 
TO FV TN S TE 
1° 2° 3° 4° 5° 6° 7° 8° 9° 10° 11° 12° 13° 14° 15° 
1 Lavado 2.8 - - - - - - - - - - - - - - 2.80 1.08 3.02 1.16 3.51 
2 
Traslado de la materia 
prima a las mesas de 
envasado 
3 2.8 3.2 2.8 3.2 - - - - - - - - - - 3.00 1.05 3.15 1.16 3.65 
3 
Selección de envases 
vacíos 
5 - - - - - - - - - - - - - - 5.00 1.04 5.20 1.16 6.03 
4 
Selección y llenado de 
piezas de materia prima 
2.2 2 1.8 2.2 2 1.8 2.2 1.8 2.2 2 - - - - - 2.02 1.12 2.26 1.16 2.62 
5 Pesado 1.3 1.4 1.2 1.2 1.2 1.4 1.1 1.4 1.4 1.3 1.2 - - - - 1.28 1.01 1.29 1.15 1.49 
6 
Materia prima envasada se 
llena en canastas 
5.1 - - - - - - - - - - - - - - 5.10 1.05 5.36 1.13 6.05 
7 
Colocación de las 
canastillas a los carros 
metálicos 
10.1 - - - - - - - - - - - - - - 10.10 1.07 10.81 1.15 12.43 
 8 
Traslado de los carros 
metálicos a la faja 
transportadora 
2.1 2.2 2.4 2.4 2.3 2.5 2.1 2.5 2.6 2.7 - - - - - 2.38 1.06 2.52 1.19 3.00 
 9 
Colocación de envases en 
la faja transportadora 
10.1 - - - - - - - - - - - - - - 10.10 1.06 10.71 1.15 12.31 
10  Limpieza del área 18.9 - - - - - - - - - - - - - - 18.90 1.04 19.66 0.15 2.95 
  TOTAL 29.30 7.42 217.42 8.07 54.05 
Fuente: Elaboración propia  
Leyenda: TO: Tiempo observado   |     FV: Factor de valoración |   TN: Tiempo normal |   S: Suplementos   |    TE: Tiempo estándar




Propuesta de mejora 
Frente a los altos tiempos que se dan por cada actividad, se determinó instaurar y 
estandarizar los métodos de trabajo y a la vez los tiempos que se toman para 
desarrollar cada una de ellas, por ello se propone lo siguiente:  
1. Eliminación de la actividad traslado de materia prima a la mesa de 
envasado 
La eliminación de esta actividad se justifica en que, previo al inicio del 
desarrollo de la línea en estudio, la materia prima debe estar ya en la mesa 
de envasado, evitando que el personal tenga que trasladar la materia prima 
a la mesa de envasado: 
- Beneficio al eliminar actividad 
Tiempo ahorrado: 1.5 minutos 
2. Unión de las actividades selección de envases vacíos y llenado de 
piezas de materia prima 
Mediante esta unión de actividades, ya se tendrán los envases vacíos en 
la zona de llevado de piezas de materia prima. 
Beneficio 
Tiempo ahorrado: 1.5 minutos 
 
3. Eliminación de las actividades colocación de las canastillas a los 
carros metálicos y traslado a la faja transportadora. 
La justificación para la eliminación de la mencionada actividad, es que, 
el personal puede ir dejando las canastillas en la faja transportadora, 
cuando estás ya se encuentras listas para su traslado, evitando que, se 
tenga que esperar a que los carros metálicos se encuentren llenos para ser 
trasladados a la faja transportadora. 
Beneficio 
Tiempo ahorrado: 3 minutos 
Por tanto, ante la eliminación de las actividades y nuevos métodos de trabajo, se logra 
reducir el tiempo estándar en la línea de crudo, por tanto, se grafica el siguiente diagrama 
de operaciones: 
 




Tabla Nº 12: Diagrama de operaciones propuesto de la línea de crudo 
RESUMEN 
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO 
OPERACIÓN     4 205.9’ 
COMBINADA  1 42.40’ 
TRANSPORTE   1 155.30’ 
 
Fuente: Elaboración propia 
1 Lavado 42.40’ 
´ 
 
Materia prima  
1 Selección de envases vacíos y 
llenado de piezas de materia prima 
3 
Pesado 
Traslado y colocación de las 
canastillas en la faja 
transportadora 
Colocación de las canastillas a 
los carros metálicos 
Colocación de las canastillas a 
los carros metálicos 
1 
Selección y llenado de piezas de 
materia prima 














DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE LA LÍNEA DE CRUDO 
EMPRESA:                                                   EMPRESA PESQUERA LA CHIMBOTANA S.A.C. 
MÉTODO:  ACTUAL PRE - TEST PROCESO: Línea de crudo 



























Tabla Nº 13: Tiempo estándar propuesta por actividad en la línea de crudo. 
N° ACTIVIDADES TO FV TN S TE 
1 LAVADO 2.800 1.080 3.024 1.160 3.508 
2 
SELECCION DE ENVASES VACIOS Y LLENADO DE 
PIEZAS DE MATERIA PRIMA 
3.100 1.040 3.224 1.160 4.740 
3 PESADO 1.282 1.010 1.295 1.150 3.489 
4 
MATERIA PRIMA ENVASADA SE LLENA EN 
CANASTAS 
5.100 1.050 5.355 1.130 8.051 
5 
COLOCACIÓN DE EVASES EN LA FAJA 
TRANSPORTADORA 
10.100 1.060 10.706 1.150 12.312 
6 LIMPIEZA DE AREA 18.900 1.040 19.656 0.150 2.948 
TOTAL 9.482 3.100 9.874 3.440 48.05 
Fuente: Tabla N° 10 
 
Con la eliminación de las actividades mencionadas, se logra una reducción en el tiempo 
estándar de las actividades de la línea de crudo: 
 
Tabla 14: Mejora de tiempos 
Tiempo estándar antes Tiempo estándar después Diferencia 
Porcentaje 
de mejora 
54.05 48.05 6 10% 
Fuente: Tabla N° 8 y 9 
 
Etapa verificación del ciclo Deming respecto a la productividad en la línea de 
crudo en la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019.  
En la Tabla 15 se puede evidenciar la mejora en segundos, el cual fue de 6 minutos, y un 
porcentaje de mejora del 10%, por tanto, los índices de productividad aumentan en 









Tabla Nº 15: Productividad con el método mejorado. Kg/h-h 
PRODUCTIVIDAD DE PESCADO EN CRUDO 








































































118 10 1189.4 30000 24000 14640.0 12.31 102 11 1147.50 25000 20000 12200.0 10.6 115 11 1231.7 20000 16000 9760.0 7.9 
114 9 1046.5 30000 24000 14640.0 13.99 118 11 1274.40 25000 20000 12200.0 9.6 102 10 1000.6 20000 16000 9760.0 9.8 
98 12 1190.7 25000 20000 12200.0 10.25 115 12 1397.25 25000 20000 12200.0 8.7 100 10 981.0 20000 16000 9760.0 9.9 
114 11 1282.5 30000 24000 14640.0 11.42 114 12 1333.80 25000 20000 12200.0 9.1 95 11 1060.2 20000 16000 9760.0 9.2 
114 10 1128.6 30000 24000 14640.0 12.97 115 12 1397.25 25000 20000 12200.0 8.7 105 11 1134.0 20000 16000 9760.0 8.6 
118 11 1274.4 30000 24000 14640.0 11.49 118 12 1380.60 30000 24000 14640.0 10.6 110 11 1237.5 20000 16000 9760.0 7.9 
120 12 1425.6 30000 24000 14640.0 10.27 118 12 1380.60 25000 20000 12200.0 8.8 100 12 1179.0 30000 24000 14640.0 12.4 
116 10 1169.3 30000 24000 14640.0 12.52 102 10 1028.16 25000 20000 12200.0 11.9 115 11 1231.7 20000 16000 9760.0 7.9 
119 9 1092.4 30000 24000 14640.0 13.40 115 11 1242.00 25000 20000 12200.0 9.8 102 10 1000.6 20000 16000 9760.0 9.8 
119 11 1338.8 30000 24000 14640.0 10.94 104 12 1263.60 25000 20000 12200.0 9.7 100 10 981.0 20000 16000 9760.0 9.9 
114 11 1282.5 30000 24000 14640.0 11.42 98 11 1102.50 25000 20000 12200.0 11.1 95 11 1060.2 20000 16000 9760.0 9.2 
101 10 999.9 25000 20000 12200.0 12.20 112 12 1310.40 25000 20000 12200.0 9.3 105 11 1134.0 20000 16000 9760.0 8.6 
121 11 1306.8 30000 24000 14640.0 11.20 115 12 1345.50 30000 24000 14640.0 10.9 110 11 1237.5 20000 16000 9760.0 7.9 
100 12 1215.0 25000 20000 12200.0 10.04 98 12 1146.60 25000 20000 12200.0 10.6 100 12 1179.0 30000 24000 14640.0 12.4 
110 10 1138.5 30000 24000 14640.0 12.86 110 10 1138.50 25000 20000 12200.0 10.7 115 11 1231.7 20000 16000 9760.0 7.9 
119 9 1124.6 30000 24000 14640.0 13.02 105 11 1134.00 25000 20000 12200.0 10.8 102 10 1000.6 20000 16000 9760.0 9.8 
109 11 1226.3 30000 24000 14640.0 11.94 110 12 1336.50 25000 20000 12200.0 9.1 100 10 981.0 20000 16000 9760.0 9.9 
102 12 1239.3 25000 20000 12200.0 9.84 101 11 1090.80 25000 20000 12200.0 11.2 95 11 1060.2 20000 16000 9760.0 9.2 
110 10 1089.0 30000 24000 14640.0 13.44 113 12 1322.10 30000 24000 14640.0 11.1 105 11 1134.0 20000 16000 9760.0 8.6 
117 12 1368.9 30000 24000 14640.0 10.69 115 12 1345.50 30000 24000 14640.0 10.9 110 11 1237.5 20000 16000 9760.0 7.9 
120 12 1458.0 30000 24000 14640.0 10.04 100 12 1170.00 25000 20000 12200.0 10.4 100 12 1179.0 30000 24000 14640.0 12.4 
115 11 1242.0 30000 24000 14640.0 11.79 102 11 1101.60 25000 20000 12200.0 11.1 115 11 1231.7 20000 16000 9760.0 7.9 
112 11 1209.6 25000 20000 12200.0 10.09 115 12 1345.50 30000 24000 14640.0 10.9 110 11 1237.5 20000 16000 9760.0 7.9 
120 12 1458.0 25000 20000 12200.0 8.37 103 11 1158.75 25000 20000 12200.0 10.5 100 12 1179.0 30000 24000 14640.0 12.4 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE JULIO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE AGOSTO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE SETIEMBRE 
11.84 9.75 9.22 




PRODUCTIVIDAD DE PESCADO EN CRUDO 







































































95 12 1154.3 25000 20000 12200.0 10.57 105 12 1228.50 25000 20000 12200.0 9.9 121 11 1361.25 25000 20000 12200.0 9.0 
99 12 1202.9 25000 20000 12200.0 10.14 115 12 1345.50 25000 20000 12200.0 9.1 112 12 1310.40 25000 20000 12200.0 9.3 
109 11 1226.3 25000 20000 12200.0 9.95 110 12 1287.00 25000 20000 12200.0 9.5 110 11 1188.00 25000 20000 12200.0 10.3 
100 11 1125.0 25000 20000 12200.0 10.84 110 11 1237.50 25000 20000 12200.0 9.9 105 12 1228.50 30000 24000 14640.0 11.9 
110 11 1237.5 25000 20000 12200.0 9.86 115 12 1397.25 25000 20000 12200.0 8.7 115 12 1345.50 30000 24000 14640.0 10.9 
101 11 1136.3 25000 20000 12200.0 10.74 115 12 1345.50 25000 20000 12200.0 9.1 120 11 1350.00 30000 24000 14640.0 10.8 
115 12 1366.2 30000 24000 14640.0 10.72 117 11 1295.19 30000 24000 14640.0 11.3 110 12 1336.50 30000 24000 14640.0 11.0 
92 10 927.4 20000 16000 9760.0 10.52 118 12 1380.60 30000 24000 14640.0 10.6 121 11 1306.80 25000 20000 12200.0 9.3 
104 12 1263.6 25000 20000 12200.0 9.65 110 11 1188.00 25000 20000 12200.0 10.3 112 12 1360.80 30000 24000 14640.0 10.8 
115 11 1293.8 25000 20000 12200.0 9.43 115 12 1397.25 25000 20000 12200.0 8.7 110 12 1336.50 30000 24000 14640.0 11.0 
114 11 1282.5 25000 20000 12200.0 9.51 118 12 1433.70 30000 24000 14640.0 10.2 115 12 1397.25 30000 24000 14640.0 10.5 
115 11 1293.8 25000 20000 12200.0 9.43 115 12 1345.50 30000 24000 14640.0 10.9 115 12 1345.50 30000 24000 14640.0 10.9 
101 11 1090.8 25000 20000 12200.0 11.18 100 12 1170.00 25000 20000 12200.0 10.4 120 12 1404.00 30000 24000 14640.0 10.4 
115 12 1345.5 30000 24000 14640.0 10.88 118 11 1327.50 30000 24000 14640.0 11.0 115 12 1345.50 30000 24000 14640.0 10.9 
99 12 1158.3 25000 20000 12200.0 10.53 117 12 1421.55 30000 24000 14640.0 10.3 121 11 1361.25 30000 24000 14640.0 10.8 
102 11 1147.5 25000 20000 12200.0 10.63 118 12 1380.60 30000 24000 14640.0 10.6 112 12 1310.40 30000 24000 14640.0 11.2 
109 11 1226.3 25000 20000 12200.0 9.95 118 12 1380.60 30000 24000 14640.0 10.6 110 12 1287.00 30000 24000 14640.0 11.4 
97 11 1091.3 25000 20000 12200.0 11.18 105 11 1181.25 25000 20000 12200.0 10.3 105 11 1181.25 30000 24000 14640.0 12.4 
110 10 1089.0 25000 20000 12200.0 11.20 105 11 1134.00 25000 20000 12200.0 10.8 115 11 1293.75 30000 24000 14640.0 11.3 
101 11 1090.8 25000 20000 12200.0 11.18 115 12 1345.50 30000 24000 14640.0 10.9 120 12 1404.00 30000 24000 14640.0 10.4 
115 12 1366.2 30000 24000 14640.0 10.72 112 11 1260.00 25000 20000 12200.0 9.7 110 12 1336.50 30000 24000 14640.0 11.0 
115 11 1242.0 25000 20000 12200.0 9.82 114 11 1282.50 25000 20000 12200.0 9.5 119 12 1445.85 30000 24000 14640.0 10.1 
101 12 1181.7 25000 20000 12200.0 10.32 118 11 1274.40 25000 20000 12200.0 9.6 120 12 1404.00 30000 24000 14640.0 10.4 
115 12 1345.5 30000 24000 14640.0 10.88 118 12 1380.60 25000 20000 12200.0 8.8 110 11 1188.00 25000 20000 12200.0 10.3 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE OCTUBRE PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE NOVIEMBRE PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE DICIEMBRE 
10.09 9.83 10.46 
 




En la tabla 15, se observa la cantidad de los trabajadores que en ese día estuvieron en la producción de pescado en crudo después de implementar 
el ciclo Deming, en un determinado tiempo y generando una cierta cantidad pescado para conserva, a su vez se obtuvo que la productividad en el 
mes de julio, agosto, setiembre, octubre, noviembre y diciembre fue 11.84 Kg/h-H, 9.75 Kg/h-H, 9.22 Kg/h-H, 10.09 Kg/h-H 9.83 Kg/h-H y 10.46 
Kg/h-H respectivamente. 







Productividad actual de cajas producidas: Para determinar la productividad actual de las cajas producidas, con respecto a la producción de pescado 











Tabla Nº 16: Productividad con el método mejorado. Caja /h-H 























































121 11 1306.8 1694.44 1.30 115 12 1345.50 1694.44 1.2593 110 11 1237.5 1129.63 0.913 
100 12 1215.0 1412.04 1.16 98 12 1146.60 1412.04 1.2315 100 12 1179.0 1694.44 1.437 
110 10 1138.5 1694.44 1.49 110 10 1138.50 1412.04 1.2403 115 11 1231.7 1129.63 0.917 
119 9 1124.6 1694.44 1.51 105 11 1134.00 1412.04 1.2452 102 10 1000.6 1129.63 1.129 
109 11 1226.3 1694.44 1.38 110 12 1336.50 1412.04 1.0565 100 10 981.0 1129.63 1.152 
102 12 1239.3 1412.04 1.14 101 11 1090.80 1412.04 1.2945 95 11 1060.2 1129.63 1.065 
110 10 1089.0 1694.44 1.56 113 12 1322.10 1694.44 1.2816 105 11 1134.0 1129.63 0.996 
117 12 1368.9 1694.44 1.24 115 12 1345.50 1694.44 1.2593 110 11 1237.5 1129.63 0.913 
120 12 1458.0 1694.44 1.16 100 12 1170.00 1412.04 1.2069 100 12 1179.0 1694.44 1.437 
115 11 1242.0 1694.44 1.36 102 11 1101.60 1412.04 1.2818 115 11 1231.7 1129.63 0.917 
112 11 1209.6 1412.04 1.17 115 12 1345.50 1694.44 1.2593 110 11 1237.5 1129.63 0.913 
120 12 1458.0 1412.04 0.97 103 11 1158.75 1412.04 1.2186 100 12 1179.0 1694.44 1.437 
118 10 1189.4 1694.44 1.42 102 11 1147.50 1412.04 1.2305 115 11 1231.7 1129.63 0.917 
114 9 1046.5 1694.44 1.62 118 11 1274.40 1412.04 1.1080 102 10 1000.6 1129.63 1.129 
98 12 1190.7 1412.04 1.19 115 12 1397.25 1412.04 1.0106 100 10 981.0 1129.63 1.152 
114 11 1282.5 1694.44 1.32 114 12 1333.80 1412.04 1.0587 95 11 1060.2 1129.63 1.065 
114 10 1128.6 1694.44 1.50 115 12 1397.25 1412.04 1.0106 105 11 1134.0 1129.63 0.996 
118 11 1274.4 1694.44 1.33 118 12 1380.60 1694.44 1.2273 110 11 1237.5 1129.63 0.913 
120 12 1425.6 1694.44 1.19 118 12 1380.60 1412.04 1.0228 100 12 1179.0 1694.44 1.437 
116 10 1169.3 1694.44 1.45 102 10 1028.16 1412.04 1.3734 115 11 1231.7 1129.63 0.917 
119 9 1092.4 1694.44 1.55 115 11 1242.00 1412.04 1.1369 102 10 1000.6 1129.63 1.129 
119 11 1338.8 1694.44 1.27 104 12 1263.60 1412.04 1.1175 100 10 981.0 1129.63 1.152 
114 11 1282.5 1694.44 1.32 98 11 1102.50 1412.04 1.2808 95 11 1060.2 1129.63 1.065 
101 10 999.9 1412.04 1.41 112 12 1310.40 1412.04 1.0776 105 11 1134.0 1129.63 0.996 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE JULIO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE AGOSTO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE SETIEMBRE 
1.32 1.18 1.08 
 





























































110 11 1237.5 1129.63 0.91 101 11 1091 1412.04 1.2945 100 12 1170.00 1412.04 1.207 
100 12 1179.0 1694.44 1.44 115 12 1346 1694.44 1.2593 118 11 1327.50 1694.44 1.276 
115 11 1231.7 1129.63 0.92 99 12 1158 1412.04 1.2191 117 12 1421.55 1694.44 1.192 
102 10 1000.6 1129.63 1.13 102 11 1148 1412.04 1.2305 118 12 1380.60 1694.44 1.227 
100 10 981.0 1129.63 1.15 109 11 1226 1412.04 1.1515 118 12 1380.60 1694.44 1.227 
95 11 1060.2 1129.63 1.07 97 11 1091 1412.04 1.2940 105 11 1181.25 1412.04 1.195 
105 11 1134.0 1129.63 1.00 110 10 1089 1412.04 1.2966 105 11 1134.00 1412.04 1.245 
110 11 1237.5 1129.63 0.91 101 11 1091 1412.04 1.2945 115 12 1345.50 1694.44 1.259 
100 12 1179.0 1694.44 1.44 115 12 1366 1694.44 1.2403 112 11 1260.00 1412.04 1.121 
115 11 1231.7 1129.63 0.92 115 11 1242 1412.04 1.1369 114 11 1282.50 1412.04 1.101 
110 11 1237.5 1129.63 0.91 101 12 1182 1412.04 1.1949 118 11 1274.40 1412.04 1.108 
100 12 1179.0 1694.44 1.44 115 12 1346 1694.44 1.2593 118 12 1380.60 1412.04 1.023 
115 11 1231.7 1129.63 0.92 95 12 1154 1412.04 1.2233 105 12 1228.50 1412.04 1.149 
102 10 1000.6 1129.63 1.13 99 12 1203 1412.04 1.1739 115 12 1345.50 1412.04 1.049 
100 10 981.0 1129.63 1.15 109 11 1226 1412.04 1.1515 110 12 1287.00 1412.04 1.097 
95 11 1060.2 1129.63 1.07 100 11 1125 1412.04 1.2551 110 11 1237.50 1412.04 1.141 
105 11 1134.0 1129.63 1.00 110 11 1238 1412.04 1.1410 115 12 1397.25 1412.04 1.011 
110 11 1237.5 1129.63 0.91 101 11 1136 1412.04 1.2427 115 12 1345.50 1412.04 1.049 
100 12 1179.0 1694.44 1.44 115 12 1366 1694.44 1.2403 117 11 1295.19 1694.44 1.308 
115 11 1231.7 1129.63 0.92 92 10 927 1129.63 1.2181 118 12 1380.60 1694.44 1.227 
102 10 1000.6 1129.63 1.13 104 12 1264 1412.04 1.1175 110 11 1188.00 1412.04 1.189 
100 10 981.0 1129.63 1.15 115 11 1294 1412.04 1.0914 115 12 1397.25 1412.04 1.011 
95 11 1060.2 1129.63 1.07 114 11 1283 1412.04 1.1010 118 12 1433.70 1694.44 1.182 
105 11 1134.0 1129.63 1.00 115 11 1294 1412.04 1.0914 115 12 1345.50 1694.44 1.259 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE OCTUBRE PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE NOVIEMBRE PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE DICIEMBRE 
1.08 1.20 1.16 




En la tabla 16 , se observa la cantidad de los trabajadores que en ese día estuvieron en la 
producción de pescado en crudo, en un determinado tiempo y generando una cierta 
cantidad pescado para conserva, a su vez se obtuvo que la productividad en el mes de 
enero, febrero, marzo, abril, mayo y junio fue 1.32 caja/h-H, 1.18 caja/h-H, 1.08 caja/h-
H, 1.08 caja/h-H 1.20 caja/h-H y 1.16 caja/h-H respectivamente. 






Tabla Nº 17: Productividad Pre-Prueba y Post-Prueba 
PRODUCTIVIDAD DE PESCADO EN 
CRUDO 
PRODUCTIVIDAD (KG/ h-H) INCREMENTO 
% PRE POST 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE JULIO 10.27 11.84 0.13 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE 
AGOSTO 9.18 10.20 0.10 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE 
SETIEMBRE 8.42 9.22 0.09 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE 
OCTUBRE 9.35 10.09 0.07 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE 
NOVIEMBRE 9.02 9.83 0.08 
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE 
DICIEMBRE     9.59 10.46 0.08 
PROMEDIO         0.10 
               Fuente: Base de datos de la empresa 
En la tabla 17 se muestra que el incremento de productividad gracias al Ciclo Deming de 
trabajo en la operación con relación a las cajas producidas por operaria y el tiempo de 
incremento fue del 10% más con respecto al método anterior, Esto quiere decir que cada 
trabajador está produciendo una mayor cantidad de cajas por Hora - hombre gracias al 











       Tabla Nº 18: Índice de eficacia Pre-Prueba y Post-Prueba 
Meses 









Julio 75.88 Enero 85.88 
10 
Agosto 82.94 Febrero 92.94 
Septiembre 80.39 Marzo 90.39 
Octubre 78.56 Abril 88.56 
Noviembre 70.42 Mayo 80.42 
Diciembre 75.28 Junio 85.28 
Promedio 77.25 Promedio 87.25 
               Fuente: Base de datos de la empresa 
            Figura Nº 6: Índice de eficacia Pre-Prueba y Post- Prueba 
      Fuente: Tabla N° 13 
 
En la Tabla 17 se observa una mejora del índice de eficacia mensual de la producción 
respecto a la línea de crudo, demostrándose entonces una clara mejora, puesto que, en 
la PRE-PRUEBA, se obtuvo un promedio de eficacia del 77.25%, mientras tanto, 
aplicando la propuesta se obtiene una mejora del 10%, alcanzando así un promedio del 




75.88 82.94 80.39 78.56 70.42 75.28

















ÍNDICE DE EFICACIA PRE-PRUEBA Y POST-PRUEBA
Indice de eficacia 2018 Indice de eficacia Post 2019




              Tabla Nª 19: Índice de eficiencia Pre- Prueba y Post- Prueba 
Meses 










Julio 75.85 Enero 85.85 
10 
Agosto 73.96 Febrero 83.96 
Septiembre 79.32 Marzo 89.32 
    
Octubre 80.2 Abril 90.2 
Noviembre 76.45 Mayo 86.45 
Diciembre 75.38 Junio 85.38 
Promedio 76.86 Promedio 86.86 













              Figura Nº 7: Índice de eficiencia Pre- Prueba y Post-Prueba  
       Fuente: Tabla N° 16 
 
En la Tabla 18, se observa la contrastación de los índices de eficiencia de la producción 
en la línea de crudo, donde se evidencia la mejora producto de la aplicación de la 
propuesta de mejora, puesto que, se obtuvo en la PRE-PRUEBA, un índice promedio 
de eficiencia del 76.86%, mientras tanto en la POST-PRUEBA, se logró alcanzar un 
índice promedio de 86.86% en el año 2019. 
75.85 73.96 79.32 80.2 76.45 75.38
85.85 83.96





















ÍNDICE DE EFICIENCIA PRE-PRUEBA Y POST-PRUEBA
Indice de eficiencia 2018 Indice de eficiencia post 2019




3.3. Etapa actuación del ciclo Deming respecto a la productividad en la línea de 
crudo en la empresa pesquera La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019.  
Ahora bien, siguiendo con la aplicación del ciclo de Deming, prosigue desarrollar la 
etapa de Actuación, donde se elaboran las acciones correctivas o medidas de 
contingencia que complemente la propuesta que se plantea, así pues, las acciones 
correctivas tienen como propósito garantizar que en caso los puntos que se aplican 
en la propuesta, alguno de estos no tenga los resultados que se espera, se puedan 
mitigar y combatir con estas acciones correctivas. 
Tabla Nº 20: Medidas correctivas propuesta 
Propuestas 
ACTUAR 





actividades de la línea de 
crudo 
Actualizar o redefinir las actividades 
que se llevan a cabo en la línea de 
crudo, en caso estas estén originando 
conflicto con otras líneas de 
producción 
2 
Capacitación a los 
operarios tanto de la 
línea objeto de estudio 
como otras líneas de 
producción 
Capacitar al personal sobre métodos 
de trabajo en el sector industrial y en 





Elaborar normas sobre 
métodos de trabajo y 
tiempos estándar 
Instaurar normas sobre los métodos de 
trabajo y tiempos estandarizados a 
seguir dentro de cada línea de 
producción 
2 
Crear metas relacionadas 
al cumplimiento de 
tiempos estándar 
Elaborar y promover el cumplimiento 
de metas que tengan como propósito, 
cumplir con los tiempos estándar por 
cada actividad en la línea de 
producción objeto de estudio 
 Fuente: Elaboración propia 
A continuación, se interpretan las acciones correctivas propuestas en la etapa de actuación 
del ciclo de Deming 
 
Acciones correctivas para estudio de métodos 
1. Respecto a la acción correctiva 1, una vez instaurado los métodos de trabajo propuestos 
en el presente informe, estos deben ser monitoreados, de tal forma que se realice una 




evaluación constante, permitiendo determinar si estos pueden seguir manteniéndose, o 
de lo contrario, proponer otros métodos de trabajo que no entren en conflicto con otras 
líneas de producción. 
2. Una vez aplicados los métodos de trabajo, se deben capacitar a los trabajadores no solo 
del área objeto de estudio sino, a otros pertenecientes a otras líneas de producción, 
puesto que así, se lograrán desarrollarse permitiendo tener la efectividad que se espera. 
Acciones correctivas para estudio de tiempos 
1. Es de necesidad y de carácter obligatorio, que los trabajadores de la línea objeto de 
estudio, cumplan normativas sobre los métodos de trabajo y tiempos estándar que se 
deben cumplir, permitiendo con esto que se convierta en práctica común al momento 
de desarrollar las actividades en la línea de crudo. 
2. Para que se pueda cumplir con los tiempos estandarizados en las actividades que se 
desarrollan en la línea de crudo, es de necesidad promover el cumplimiento de metas 
por parte de los trabajadores, aunado a ello, este cumplimiento de metas deberá ser 
reconocido y premiado, a fin de motivar a los trabajadores a cumplir de manera 
positiva con los tiempos de las actividades y los métodos de trabajo. 
Análisis de Hipótesis 
Para determinar la prueba de hipótesis se aplica la prueba T (Student) para medias de dos 
muestras emparejadas, donde el Nivel de Significancia escogido para la prueba de 
hipótesis es del 5% Siendo α = 0.05 (Nivel de Significancia). Para determinar la 














Fuente: Tabla N° 15  
 
Tabla Nº 22: Análisis estadísticos de productividad del Pre test y Post test con T 
Student. Prueba de muestras emparejadas. 
 
 
 Fuente: Elaboración propia del SPSS versión 25. 
Se observar que el valor de p = 0,002 siendo menor que 0,05, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis 
 nula y se acepta la hipótesis alterna, se puede concluir que mediante el Ciclo Deming 
incrementa la productividad en la línea de crudo en la empresa pesquera La Chimbotana 
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95% de intervalo de 







Julio 75.88 Enero 85.88
Agosto 82.94 Febrero 92.94
Septiembre 80.39 Marzo 90.39
Octubre 78.56 Abril 88.56
Noviembre 70.42 Mayo 80.42
Diciembre 75.28 Junio 85.28





Los resultados encontrados plantean el siguiente panorama: en términos generales, 
respecto a los tiempos estudiados en la línea de crudo, cuya hipótesis hace manifiesto que 
el Ciclo Deming incrementa la productividad en la línea de crudo en la empresa pesquera 
La Chimbotana S.A.C, Chimbote 2019, es aceptada ante los hechos conseguidos y 
estudiados. En efecto, el valor de p = 0,002, inferior a 0,05, es lo suficientemente baja, lo 
que conduce a aceptar la hipótesis de investigación.  
El análisis de los resultados amerita ser presentados en detalle. Por una parte, como se 
puede observar en los resultados organizados en la Tabla N° 02, con respecto a las 
observaciones y estudio de tiempos llevados a cabo en la línea de crudo, donde se realizó 
un estudio piloto, que conformó 15 observaciones para cada actividad que se desarrolla 
dentro de la mencionada línea, donde se pudo evidenciar que las actividades que 
presentan un mayor tiempo en su desarrollo eran colocación de las canastillas a los carros 
metálicos, colocación de envases en la faja transportadora y limpieza del área, con unos 
tiempos promedio de 10 minutos, tiempo que fue muy superior a comparación a las otras 
actividades, del mismo modo se llevaron a cabo los análisis de los índices de indicadores 
de la productividad en el año 2018, donde respecto a la eficacia, se obtuvo un índice 
promedio del 77.25%, en cuanto a la eficiencia un promedio de 76.86%, de tal modo 
entonces, para entender la respecto a lo manifestado, es de necesidad mencionar a 
Chamochumbi (2014, pág. 193), quien afirma respecto al diagnóstico inicial, que “se 
determina específicamente las acciones a seguir para satisfacer las necesidades 
observadas en el diagnóstico para establecer objetivos, políticas, normas y 
procedimientos a seguir”, ahora bien los resultados obtenidos en el primer y segundo 
objetivo son validados y contrastados con la investigación de Gálvez (2017), donde los 
resultados del análisis estadístico muestran que la conformidad del servicio mejoró 7.79 
puntos porcentuales, evaluadas en un periodo de 24 semanas, estas ratificaron la 
aceptación de la hipótesis alternativa, demostrando así, que existe una relación 
contundente entre la variable independiente y la dimensión conformidad del servicio de 
la variable dependiente, en la mencionada tesis también se realizaron observaciones por 
un periodo de tiempo respecto a su diagnóstico. 
 




Para el caso del objetivo ejecutar la acción en el ciclo Deming que incrementa la 
productividad en la línea de crudo, amerita postular a Rosas (2017), donde producto de la 
aplicación del ciclo de DEMING, se muestra que la productividad consiguió un 
incremento del 67% al 83%, es decir, se alcanzó un incremento del 23.88%, que, 
diferenciando la hipótesis específica donde la implementación del ciclo Deming 
incrementa la eficacia, se obtuvo una diferencia de media antes de la mejora de 0,8341 
menor a la diferencia de media de la eficacia después de la mejora de 0.9274, por lo tanto, 
se llega a rechazar la hipótesis nula y a aceptar la hipótesis alterna o de investigación, 
ratifica los resultados a un nivel de significancia bilateral a través del estadígrafo de 
Wilcoxon, del 0.018, es decir menor a 0.05. Así mismo, los resultados adquiridos después 
de la mejora, la eficacia tiene un aumento del 8,3%, teniendo una variación del 83% al 
90%. Que, del contraste de la segunda hipótesis específica de que la implementación del 
ciclo Deming aumenta la eficiencia, se logró que la diferencia de medias antes de la 
mejora es de 0.8044 y la diferencia de medias de la eficiencia después de la mejora es de 
0.9156, siendo esta última mayor que la primera, se rechaza la hipótesis nula y de acepta 
la hipótesis alterna o de investigación; similares resultados se consiguieron en la presente 
tesis, donde respecto a la aplicación de la herramienta de estudio de métodos de trabajo y 
de tiempos bajo la metodología de DEMING, se precisa la eliminación de actividades que 
le restaban productividad a toda la línea objeto de estudio, siendo estas actividades 
traslado de materia prima a la mesa de envasado, se eliminó dado que previo al inicio del 
desarrollo de la línea en estudio, la materia prima debe estar ya en la mesa de envasado, 
evitando que el personal tenga que trasladar la materia prima a la mesa de envasado, con 
lo cual se obtuvo una diminución de tiempo de 1.5 minutos, por otro lado, se conformaron 
o unieron dos actividades, estas fueron selección de envases vacíos y llenado de piezas 
de materia prima, dado que mediante esta unión de actividades, ya se tendrán los envases 
vacíos en la zona de llevado de piezas de materia prima, permitiendo ahorrar un tiempo 
de 1.5 minutos, por último, respecto a la eliminación de la actividad colocación de las 
canastillas a los carros metálicos y traslado a la faja transportadora, debido a que el 
personal puede ir dejando las canastillas en la faja transportadora, cuando estás ya se 
encuentras listas para su traslado, evitando que, se tenga que esperar a que los carros 
metálicos se encuentren llenos para ser trasladados a la faja transportadora, por tanto, se 
obtuvo un ahorro de 3 minutos, gracias a ello se logra reducir el tiempo estándar en la 
línea de crudo. 




En cuanto a la etapa verificar, se determinó la productividad después de la aplicación de 
la propuesta, se obtuvo la productividad total, donde se observa que, respecto a sus 
indicadores, se observa la mejora del índice de eficacia mensual de la producción respecto 
a la línea de crudo, demostrándose entonces una clara mejora, puesto que, en la PRE-
PRUEBA, se obtuvo un promedio de eficacia del 77.25%, mientras tanto, aplicando la 
propuesta se obtiene una mejora del 10%, alcanzando así un promedio del 87.25% en el 
índice de eficacia, respecto a la contrastación de los índices de eficiencia de la producción 
en la línea de crudo, donde se evidencia la mejora producto de la aplicación de la 
propuesta de mejora, puesto que, se obtuvo en la PRE-PRUEBA, un índice de eficiencia 
del 76.86%, mientras tanto en la POST-PRUEBA se obtuvo un índice de eficiencia de 
86.86 %, se observa una mejora del 10%, por tanto, se validan los mencionados resultados 
con lo concluido por BAYAS, Luis (2015), quien aplicó el estudio de tiempos y 
movimientos para incrementar la producción, concluyendo que con una planificación de 
tiempos en el área seca, se pudo reducir los tiempos de la producción en un 9,68% que 
corresponde a 0,00229 lote/hora. 
A consideración final, se realizó la prueba de hipótesis donde P(T<=t) dos colas o el nivel 
de significancia, el mismo que es 0.01 siendo este < 0.05, es decir menor al 5%, por lo 
tanto, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de la investigación, por lo tanto, 
se puede concluir que mediante el Ciclo Deming incrementa la productividad en la línea 









V. CONCLUSIONES  
 
- Respecto al objetivo de la fase de planificación se logró la selección de la línea de 
producción mediante la aplicación de la guía de observación, así también, se 
identifican los tiempos totales por cada actividad en la línea de crudo, del cual se 
pudo observar que los mayores tiempos que se tenían estaban ligados a las 
actividades selección y llenado de piezas de materia prima (10 min) y traslado de los 
carros metálicos a la faja transportadora (10 min); en cuanto a los indicadores de la 
productividad, en la eficacia se tuvieron índices de 75.88%, 70.42% y 75.28% en los 
meses de julio, noviembre y diciembre, respecto a la eficiencia de la producción, se 
tuvieron índices de eficiencia muy por debajo del promedio establecido en los meses 
de julio, agosto y diciembre (75.85%, 73.96%, 75.38%). 
 
- Respecto al objetivo de la fase de ejecutar, se aplicó el estudio de método de trabajo, 
se propuso la eliminación y unión de actividades, para tales fines, se procedió a 
eliminar la actividad traslado de materia prima a la mesa de envasado, obteniendo un 
ahorro de tiempo de 3 minutos, así también, se unieron las actividades selección de 
envases vacíos y llenado de piezas de materia prima, con un ahorro de 3 minutos y 
por último la eliminación de las actividades colocación de las canastillas a los carros 
metálicos y traslado a la faja transportadora, obteniendo un ahorro considerable de 
12.48 minutos. 
 
- Respecto al objetivo de la fase de realizar la verificación, se evidenció la mejora 
producto de la aplicación de propuesta mediante el contraste de la productividad 
antes se tenía una eficacia de la productividad en un 77.25%  y después de haber 
aplicado  la propuesta de mejora se obtuvo un índice de eficacia de la productividad 
en un 87.25%, en cuanto a la eficiencia de la productividad inicial se tenía un 76.86% 
y después de haber aplicado la mejora se obtuvo un índice de eficiencia de la 
producción en un 86.86%, donde se logra evidenciar la mejora de la problemática 
estudiada, producto de la aplicación de nuevos métodos de trabajo y la implantación 
de tiempos estándar, mejorando en su productividad total de un 10%. 
 





- En cuanto a la fase efectuar la actuación, se propusieron acciones correctivas para el 
caso de estudio de métodos de trabajo se propone la revisión periódica del 
cumplimiento de los métodos de trabajo propuestos, así como la capacitación de los 
trabajadores sobre la mejora continua de los métodos de trabajo, respecto a acciones 
sobre estudio de tiempos, se propusieron la creación de normativas de cumplimiento 
de tiempos estándar de las actividades desarrolladas, para el cumplimiento de ello se 










- Realizar estudios en otras líneas de producción, con la finalidad de que se puedan 
identificar posibles problemáticas raíces antes de que estas se conviertas en riesgos 
para toda la producción, permitiendo así, poder elaborar medidas de contingencia. 
 
- Buscar otras alternativas de solución como soporte a la propuesta desarrollada en la 
presente tesis, en ese sentido, se puede aplicar la metodología Lean Manufacturing, 
a fin de encontrar los procesos que le restan valor a todo el proceso de producción, e 
instaurar las 5 disciplinas que esta metodología trae consigo, consiguiendo así, 
procesos de producción más ordenados y con menos desperdicios. 
 
- Aplicar el estudio de métodos de trabajo en otras líneas de producción, de tal modo 
que, se puedan disminuir tiempos a la misma vez que se ahorre presupuesto por cada 
temporada de producción al año. 
 
- Implantar de forma permanente la propuesta de estudio de métodos de trabajo en la 
empresa objeto de estudio, de tal modo que, los resultados serán más veraces y se 
puedan implementar medidas de contingencia en caso ocurra algún riesgo o amenaza 
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Anexo Nº 1: Matriz de consistencia
PROBLEMA PRINCIPAL OBJETIVO PRINCIPAL JUSTIFICACIÓN HIPÓTESIS PRINCIPAL VARIABLES INDICADORES  METODOLOGÍA 






2  Ejecutar la acciòn en el  Ciclo 
Deming que incrementa la 
productividad en la línea de 
crudo en la empresa pesquera La 
Chimbotana SAC, Chimbote 
2019.
1.  Realizar  la planificaciòn en el  
Ciclo Deming que incrementa la 
productividad en la línea de 
conservas de la empresa 
pesquera La Chimbotana SAC, 
Chimbote 2019.
El diseño de la 
investigación es Pre – 
experimental, existe un 
control mínimo de la 
variable ciclo Deming, 
con Pre Prueba y Post 
Prueba.
G: O1 ------- X ------ 
O2
G: Línea de crudo en la 
empresa pesquera La 
Chimbotana S.A.C
O1: Productividad  sin 
aplicar el Ciclo Deming.
X: Ciclo Deming
O2: Productividad con la 
aplicación del Ciclo 
Deming.
X1.1 Diagrama de ishikawa
X1.2 Diagrama de Proceso
X2.1 Evaluación de las 
actividades realizadas 
X2.2 Tiempo planificado por 
envase 
X2.3 Tiempo real por envase 
X2.4  Tiempo estándar 
X3.1 Nivel de cumplimiento de 
las actividades
X3.2 N° de envases cumplidos 
a tiempo





Y1.1 Producción programada  
Y1.2Producción obtenida




El Ciclo Deming  incrementa 
la productividad en la línea 
de conservas de la empresa 
pesquera La Chimbotana 
SAC, Chimbote 2019.
2.  La acciòn en el  Ciclo 
Deming incrementa la 
productividad en la línea de 
crudo en la empresa 
pesquera La Chimbotana 
SAC, Chimbote 2019.
1.  La planificaciòn en el  
Ciclo Deming  incrementa la 
productividad en la línea de 
crudo en la empresa 
pesquera La Chimbotana 
SAC, Chimbote 2019.
4. Efectuar  la Actuación en el  
Ciclo Deming que incrementa la 
productividad en la línea de 
crudo en la empresa pesquera La 
Chimbotana SAC, Chimbote 
2019.
4.  La Actuacion en el  Ciclo 
Deming incrementa la 
productividad en la línea de 
crudo en la empresa 
pesquera La Chimbotana 
SAC, Chimbote 2019.
3.  La Verificacion en el  
Ciclo Deming incrementa la 
productividad en la línea de 
crudo en la empresa 
pesquera La Chimbotana 
SAC, Chimbote 2019.
D3: Verificación
1.  ¿En qué medida la planificaciòn 
en el  Ciclo Deming incrementará la 
productividad en la línea de crudo 
en la empresa pesquera La 
Chimbotana SAC, Chimbote 2019?
2  ¿En que medida la acciòn en el  
Ciclo Deming incrementará la 
productividad en la línea de crudo 
en la empresa pesquera La 





Determinar el Ciclo Deming que  
incrementa la productividad en la 
línea de crudo en la empresa 
pesquera La Chimbotana SAC, 
Chimbote 2019.
¿En qué medida el Ciclo Deming 
incrementará la productividad en la 
línea de crudo en la empresa 




 CICLO DEMING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE CRUDO EN LA  EMPRESA PESQUERA LA CHIMBOTANA S.A.C. CHIMBOTE, 2019.
El presente proyecto de 
investigación tiene como 
justificación teórica  aplicar la 
teoría del Ciclo Deming para 
incrementar la productividad 
de la empresa y que los 
resultados que se obtendrán 
podrán incorporarse al 
conocimiento científico. 
Además en la justificación 
práctica se sustenta que a 
través de la aplicación del 
Ciclo Deming, la empresa 
mejorará los niveles  de 
calidad de sus productos en 
la línea de crudo, de este 
modo se optimizaran 
recursos, se reducirán las 
fallas en los trabajos y 
actividades las cuales no 
generen valor de modo que 
esto contribuyan a mejorar 
los niveles de eficiencia y 
eficacia en la producción. 
Finalmente, en la justificación 
económica se justifica porque 
al aplicar el Ciclo Deming en 
la empresa esta le permitirá 
reducir costos innecesarios en 
sus procesos de producción, 
de este modo garantizar una 
mejora continua en sus 
procesos sin tener sobre 
costos, generando asimismo 
mayor rentabilidad para la 
empresa. 
 3¿En que medida la Verificación en 
el  Ciclo Deming incrementará la 
productividad en la línea de crudo 
en la empresa pesquera La 
Chimbotana SAC, Chimbote 2019?
3. Realizar la Verificación en el  
Ciclo Deming que incrementa la 
productividad en la línea de 
crudo en la empresa pesquera La 
Chimbotana SAC, Chimbote 
2019.
4¿En que medida la Actuación en el  
Ciclo Deming incrementará la 
productividad en la línea de crudo 
en la empresa pesquera La 
Chimbotana SAC, Chimbote 2019?





















Anexo Nº 3: Herramientas 
 
 




Paso núm. Nombre del paso Técnicas que se pueden usar 
Planear 
1 
Definir y analizar la 
magnitud del problema. 
Pareto, hojas de verificación, 
histograma, cartas de control. 
2 
Buscar todas las posibles 
causas. 
Observar el problema, lluvia de 
ideas, diagrama de Ishikawa. 
3 
Investigar cual es la 
causa más importante. 
Pareo, estratificación, d. dispersión, 
















Poner en práctica las 
medidas remedio. 
Seguir el plan elaborado en el paso 
anterior e involucrar a los 
afectados. 
Verificar 6 
Revisar los resultados 
obtenidos. 




Prevenir la recurrencia 
del problema. 
Estandarización, inspección, 
supervisión, h. de verificación, 




Revisar y documentar el 
procedimiento seguido y planear el 
trabajo futuro. 




Anexo Nº 4: Factores que influyen en la productividad 
 
 












Anexo Nº 5: Guía de entrevista preliminar  
 
  PREGUNTAS PRELIMINARES PREGUNTAS DE FONDO 
CONOCE  CRITIRA SUGIERE  ELIGE 
PROPOSITO 
¿Qué HACE? ¿Por qué SE HACE? ¿Qué OTRA COSA PODRÍA HACERSE ¿Qué DEBERÍA HACERSE? 
    
LUGAR 
¿Dónde SE HACE? ¿Por qué SE HACE ALLÍ? ¿EN QUE OTRO LUGAR PODRÍA HACERSE? ¿Dónde DEBERÍA HACERSE ? 
    
SUCESIÓN 
¿Cuándo SE HACE? ¿Por qué SE HACE EN ESE MOMENTO? ¿Cuándo PODRÍA HACERSE? ¿Cuándo DEBERÍA HACERSE? 
    
PERSONA 
¿Quién LO HACE? ¿Por qué LO HACE ESA PERSONA? ¿Qué OTRA PERSONA PODRÍA HACERLO? ¿Quién DEBERÍA HACERLO? 
    
MEDIOS 
¿Cómo SE HACE? ¿Por qué SE HACE DE ESE MODO? ¿DE QUE OTRO MODO PODRÍA HACERSE? ¿CÓMO PODRÍA HACERSE? 
    














Equipo de Resolución de Problema
Nombre Puesto









¿ Qué es lo que se ha encontrado (esquema eventual) ? :
¿ Quién lo ha detectado ? :
¿ Dónde se ha encontrado ? :
¿ Cuándo se presentó (referencia, turno, …) ? :
¿ Cómo se ha detectado ? :
¿ Cuántas veces se ha encontrado (por día, por semana, por mes, …) ? :
¿ Porqué se ha constatado (Pb ya se había encontrado,  …)? :
¿ Cual es el objetivo que se quiere alcanzar y cuándo (plazo)?
PDCA PASO 1: PLANEAR 
( FORMULACIÓN DEL PROBLEMA) (¿QUÉ?)



















                                         PLAN DE ACCIONES
CLIENTE




PDCA PASO 1: PLANEAR     /     PASO 2: HACER                                                                       ( PLAN DE ACCIONES) (¿CÓMO?)
LIDER PDCA
















































Si es no 
explicar:
Responsable de la 
inspección:
PDCA PASO 3: VERIFICAR








Si es no 
explicar:
Responsable de la 
inspección:
Todas las acciones propuestas han sido terminadas
PDCA No. :
Observaciones









Si es no 
explicar:
Responsable de la 
inspección:Observaciones
Firma
Las medidas propuestas han sido comprobadas exitosamente
Si es no 
explicar
NombreArea / Puesto
Todas las acciones propuestas han sido terminadas




 Anexo Nº 10: PDCA Paso 4 
PERSPECTIVAS
ESTANDARIZACIÓN





PDCA PASO 4: ACTUAR                                              









Verificar el traslado de acciones a productos ó procesos similares
Nuevos Proyectos
Cuales son los puntos a tener en cuenta en los nuevos 
proyectos




Anexo Nº 11: Recursos y presupuesto  
 Nº CATEGORÍA U.M CANT. C.U(S/) 
Total 
(S/) 
1 Remuneraciones         
  Asesor Metodológico   1   0.00 
  Asesor especialista   1   0.00 
Sub Total 1 0.00 




        
2.1 Equipos y mobiliario         
  Libros del Ciclo Deming Unid. 2 35 70.00 
  Libros de Productividad Unid. 4 30 120.00 
        Total  190.00 
            
2.2 Suministros         
  Memoria 8 Gb Unid. 1 60 60.00 
  Hojas bond Millar 2 30 60.00 
  Lapiceros Unid. 6 2 12.00 
  Resaltadores Unid. 2 5 10.00 
Sub Total 2 332.00 
            
3 Gastos Generales         
  Impresiones Unid. 400 0.2 80.00 
  Anillados Unid. 6 32 192.00 
  Fotocopias Unid. 250 0.1 25.00 
Sub Total 3       297.00 
            
4 Viajes y gastos relacionados         
  Pasajes Unid. 30 18 540.00 
  Refrigerios Unid. 25 4 100.00 
Sub Total 4       640.00 
TOTAL PRESUPUESTO        1269.00 






































1 Reunión de Coordinación                                 
2 
Presentación del esquema del Proyecto de 
investigación 
                                
3 Asignación de los temas de investigación                                 
4 Pautas para la búsqueda de la información                                 
5 
Descripción de variables, 
Operacionalización 
                                
6 
Planteamiento del Problema y 
fundamentación teórica 
                                
7 
Justificación, hipótesis y objetivos de 
investigación 
                                
8 Diseño, tipo y nivel de investigación                                 
9 Presentación del diseño metodológico                                 





JORNADA DE INVESTIGACIÓN Nº 1: 
Presentación del primer avance 
                                
11 Población y muestra                                 
12 Observaciones levantadas                                 
13 
Técnicas e instrumentos de recolección de 
datos, métodos de análisis y aspectos 
administrativos. Designación del jurado: un 
metodólogo y dos especialistas 
                                
14 
Presentación  del proyecto de investigación 
para su revisión y aprobación 
                                
15 
Presenta el Proyecto de Investigación con 
observaciones levantadas 
                                
16 
JORNADA DE INVESTIGACIÓN Nº 2: 
Sustentación del Proyecto de Investigación 
                                








  MES/AÑO 2016 2017 2018 
Resultado de producción 
esperados por temporada en 
el área de envasado, de los 
últimos 3 años. (Cajas.) 
Enero 360500 370000 360200 
Febrero 350600.2 330500 370100 
Marzo 370652 300900 340500.6 
Abril 350430 33640.4 360500 
Mayo 350254.1 330564 340560.2 
Junio 350324 360450 370465 
Julio 350460 350341 443753.295 
Agosto 340920.5 340920 367735.713 
Setiembre 370200 370560 315661.152 
Octubre 360100 360560 382026.477 
Noviembre 340620 340800 446975.291 
Diciembre 340600 360000 450531.35 
Resultado de producción 
alcanzados por temporada 
en el área de envasado, de 
los últimos 3 años. (Cajas) 
Enero 270600 230000 280800.4 
Febrero 260540 250640 270700.5 
Marzo 280000 220546 250010 
Abril 240500 240600 260000.5 
Mayo 260324.3 230400 280600.2 
Junio 230654.3 260400 290120.2 
Julio 290540 240630 336720 
Agosto 240650.1 250000 305000 
Setiembre 270645 230325 253760 
Octubre 260540 230500 300120 
Noviembre 280640.5 240620 314760 
Diciembre 270664 250100 339160 






  MES/AÑO 2016 2017 2018 
Costos 
  MES/AÑO 2016 2017 2018 
Tiempos de producción esperados por temporada en 
el área de envasado, de los últimos 3 años. (Horas) 
Enero 158 160 155 
Costos de producción esperados por temporada en 
el área de envasado, de los últimos 3 años. (S/.) 
Enero 360500 370000.4 360200 
Febrero 160 167 165 Febrero 350600.2 330500 370100 
Marzo 159 160 170 Marzo 370652 300900 340500.6 
Abril 172 160 167 Abril 350430 33640.4 360500 
Mayo 165 166 176 Mayo 350254.1 330564 340560.2 
Junio 168 175 176 Junio 350324 360450 370465 
Julio 165 166 168 Julio 350460 350340.6 443753.29 
Agosto 163 169 160 Agosto 340920.5 340920 367735.71 
Setiembre 120 120 160 Setiembre 370200 370560 315661.15 
Octubre 168 170 176 Octubre 360100 360560.4 382026.48 
Noviembre 160 160 164 Noviembre 340620 340800 446975.29 
Diciembre 169 165 168 Diciembre 340600 360000 450531.35 
Tiempos de producción alcanzados por temporada en 
el área de envasado, de los últimos 3 años. (Horas) 
Enero 180 190 180 
Costos de producción alcanzados por temporada en 
el área de envasado, de los últimos 3 años. (S/.) 
Enero 270600 230000.26 280800.4 
Febrero 189 185 190 Febrero 260540 250640.13 270700.5 
Marzo 187 190 186 Marzo 280000 220546.33 250010 
Abril 195 182 182 Abril 240500 240600.46 260000.5 
Mayo 193 180 195 Mayo 260324.33 230400.34 280600.2 
Junio 189 186 193 Junio 230654.26 260400.28 290120.2 
Julio 196 187 178 Julio 290540 240630.32 336720 
Agosto 190 185 182 Agosto 240650.06 250000.34 305000 
Setiembre 186 172 198 Setiembre 270645 230325.45 253760 
Octubre 189 178 187 Octubre 260540 230500.33 300120 
Noviembre 189 180 186 Noviembre 280640.5 240620.14 314760 
Diciembre 183 184 183 Diciembre 270664 250100.27 339160 




       Anexo Nº 14: Factor de valoración – Tabla Wentinghouse 
ACTIVIDAD N° 01: LAVADO 














Factor de desempeño 1.08 
 
ACTIVIDAD N° 02: TRASLADO DE LA MATERIA PRIMA A LAS 
MESAS DE ENVASADO 














Factor de desempeño 1.05 
 
ACTIVIDAD N° 03: SELECCIÓN DE ENVASES VACÍOS 














Factor de desempeño 1.04 
 




ACTIVIDAD N° 04: SELECCIÓN Y LLENADO DE PIEZAS DE MATERIA PRIMA 














Factor de desempeño 1.12 
 
ACTIVIDAD N° 05: PESADO 














Factor de desempeño 1.01 
 
 
ACTIVIDAD N° 06: MATERIA PRIMA ENVASADA SE LLENA EN CANASTAS 














Factor de desempeño 1.05 
 
 




ACTIVIDAD N° 07: COLOCACIÓN DE LAS CANASTILLAS A LOS CARROS 
METALICOS 














Factor de desempeño 1.07 
 
ACTIVIDAD N° 08: TRASLADO DE LOS CARROS METALICOS A LA FAJA 
TRANSPORTADORA 














Factor de desempeño 1.06 
 
ACTIVIDAD N° 09: COLOCACIÓN DE ENVASES EN LA FAJA TRANSPORTADORA 














Factor de desempeño 1.06 
 




ACTIVIDAD N° 10: LIMPIEZA DEL AREA 
 







































Anexo Nº 15: Suplementos -OIT 
ACTIVIDAD N° 01: LAVADO 
SUPLEMENTOS CONSTANTES         
  Tolerancias personales       0.07 
SUPLEMENTOS VARIABLES       
  Tolerancias estándar (por trabajar de pie)   0.04 
  Uso de la fuerza o energía muscular (levantar, jalar, empujar) 0.01 
  Condiciones atmosféricas (calor y humedad) Variables   0.03 
  Nivel de ruido       
   Continuo     0.00 
  Monotonía        
   Bastante monótono    0.01 
  Tedio        
   Trabajo algo aburrido    0.00 




ACTIVIDAD N° 02: TRASLADO DE LA MATERIA PRIMA A LAS MESAS DE 
ENVASADO 
SUPLEMENTOS CONSTANTES         
  Tolerancias personales       0.07 
SUPLEMENTOS VARIABLES       
  Tolerancias estándar (por trabajar de pie)   0.04 
  Uso de la fuerza o energía muscular (levantar, jalar, empujar) 0.01 
  Condiciones atmosféricas (calor y humedad) Variables   0.03 
  Nivel de ruido       
   Continuo     0.00 
  Monotonía        
   Bastante monótono    0.01 
  Tedio        
   Trabajo algo aburrido    0 














ACTIVIDAD N° 03: SELECCIÓN DE ENVASES VACÍOS 
SUPLEMENTOS CONSTANTES         
  Tolerancias personales       0.07 
SUPLEMENTOS VARIABLES       
  Tolerancias estándar (por trabajar de pie)   0.04 
  Uso de la fuerza o energía muscular (levantar, jalar, empujar) 0.01 
  Condiciones atmosféricas (calor y humedad) Variables   0.03 
  Nivel de ruido       
   Continuo     0.00 
  Monotonía        
   Bastante monótono    0.01 
  Tedio        
   Trabajo lago aburrido    0.00 




ACTIVIDAD N° 04: SELECCIÓN Y LLENADO DE PIEZAS DE MATERIA PRIMA 
SUPLEMENTOS CONSTANTES         
  Tolerancias personales       0.07 
SUPLEMENTOS VARIABLES       
  Tolerancias estándar (por trabajar de pie)   0.04 
  Uso de la fuerza o energía muscular (levantar, jalar, empujar) 0.01 
  Condiciones atmosféricas (calor y humedad) Variables   0.03 
  Nivel de ruido       
   Continuo     0.00 
  Monotonía        
   Bastante monótono    0.01 
  Tedio        
   Trabajo algo aburrido    0.00 














ACTIVIDAD N° 05: PESADO 
SUPLEMENTOS CONSTANTES         
  Tolerancias personales       0.07 
SUPLEMENTOS VARIABLES       
  Tolerancias estándar (por trabajar de pie)   0.04 
  Uso de la fuerza o energía muscular (levantar, jalar, empujar)   
  Condiciones atmosféricas (calor y humedad) Variables   0.03 
  Nivel de ruido       
   Continuo     0.00 
  Monotonía        
   Bastante monótono    0.01 
  Tedio        
   Trabajo lago aburrido    0.00 




ACTIVIDAD N° 06: MATERIA PRIMA ENVASADA SE LLENA EN CANASTAS 
SUPLEMENTOS CONSTANTES         
  Tolerancias personales       0.05 
SUPLEMENTOS VARIABLES       
  Tolerancias estándar (por trabajar de pie)   0.02 
  Uso de la fuerza o energía muscular (levantar, jalar, empujar) 0.02 
  Condiciones atmosféricas (calor y humedad) Variables   0.03 
  Nivel de ruido       
   Continuo     0.00 
  Monotonía        
   Bastante monótono    0.01 
  Tedio        
   Trabajo lago aburrido    0.00 



















ACTIVIDAD N° 07: COLOCACIÓN DE LAS CANASTILLAS A LOS CARROS 
METALICOS 
SUPLEMENTOS CONSTANTES         
  Tolerancias personales       0.07 
SUPLEMENTOS VARIABLES       
  Tolerancias estándar (por trabajar de pie)   0.04 
  Uso de la fuerza o energía muscular (levantar, jalar, empujar) - 
  Condiciones atmosféricas (calor y humedad) Variables   0.03 
  Nivel de ruido       
   Continuo     0.00 
  Monotonía        
   Bastante monótono    0.01 
  Tedio        
   Trabajo lago aburrido    0.00 




ACTIVIDAD N° 08: TRASLADO DE LOS CARROS METALICOS A LA FAJA 
TRANSPORTADORA 
SUPLEMENTOS CONSTANTES         
  Tolerancias personales       0.07 
SUPLEMENTOS VARIABLES       
  Tolerancias estándar (por trabajar de pie)   0.04 
  Uso de la fuerza o energía muscular (levantar, jalar, empujar) 0.04 
  Condiciones atmosféricas (calor y humedad) Variables   0.03 
  Nivel de ruido       
   Continuo     0.00 
  Monotonía        
   Bastante monótono    0.01 
  Tedio        
   Trabajo algo aburrido    0.00 












ACTIVIDAD N° 09: COLOCACIÓN DE ENVASES EN LA FAJA TRANSPORTADORA 
SUPLEMENTOS CONSTANTES         
  Tolerancias personales       0.05 
SUPLEMENTOS VARIABLES       
  Tolerancias estándar (por trabajar de pie)   0.02 
  Uso de la fuerza o energía muscular (levantar, jalar, empujar) 0.04 
  Condiciones atmosféricas (calor y humedad) Variables   0.03 
  Nivel de ruido       
   Continuo     0.00 
  Monotonía        
   Bastante monótono    0.01 
  Tedio        
   Trabajo lago aburrido    0.00 




ACTIVIDAD N° 10: LIMPIEZA DEL AREA 
SUPLEMENTOS CONSTANTES         
  Tolerancias personales       0.05 
SUPLEMENTOS VARIABLES       
  Tolerancias estándar (por trabajar de pie)   0.02 
  Uso de la fuerza o energía muscular (levantar, jalar, empujar) 0.04 
  Condiciones atmosféricas (calor y humedad) Variables   0.03 
  Nivel de ruido       
   Continuo     0.00 
  Monotonía        
   Bastante monótono    0.01 
  Tedio        
   Trabajo lago aburrido    0.00 












Anexo Nº 16: Guía de observación aplicada  
Líneas de producción 
Días observados 
Total Frecuencias 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
                                 
                                 
                                 
                                 
                                 
                                 
                                 
                                 
                                 
                                 
                                 
                                 
                                 
                                 








Anexo Nº 17: Validación de herramientas 
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